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PEIGNES ENAR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRI, 
PITILER ET SIMILAIRES 


OUTILLAGE CURIAL 


ÉPINAY-SUR-SEUNE 


L'INTERRUPTEUR-DISJCNCTEUR 


TYPE ETANCHE 


pour le protection des cucurts our locoux .. 
de chauftage et de lumière. humides ef poussiéreux. 


APPAREILLAGE 


HANDOS TYPE FORCE pour la protection des moteurs 
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NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique Quesrions Er RÉPONSES nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés ex les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à loas ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 


vouloir fatre parvenir à la Rédaction de 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bonaparte, 


Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de celle œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique Quesrions ET RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient 11 caractère d'intérêt plus général seront publiés sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


N° 8735. — Pourrait-on m'indiquer un 
ouvrage assez complet traitant de l'usi- 
nabilité des métaux, dans lequel je trou- 
verais des renseignements sur les possi- 
bilités d'usinage de: divers métaux, 
traités où non. 


Ne Pourrait-on nous indiquer des sour- 
ces de documentation sur le polissage 
électrolytique des diflérents métaux 
cuivre, laiton, acier, alliages légers, etc. 


Ne 8737. J'ai remarqué dans la li- 
vraison de juillet 105$ de « La Pratique 
des Industries Mécaniques », la mention 
du marteau électromagnétique Planche. 

Vous serait-il possible de m'indiquer 
le nom et l'adresse du constructeur 7 


N° #73. Pourrait-on mous faire 
connaître les ‘adresses des représentants 
en France des machines à tailler les en 
grenages Fellows et Gleason 


N° 873. Pourrait-on nous dire s'il 
existe en France des mélangeurs à ultra 
sons pour eflectuer 

l'homogéneisation 

la dispersion 

l'émulsification, ete. 
des fluides. 


N° 8gg0. — Pourrait-on nous donne: 
l'adresse du constructeur du pistolet au 
tomatique pour la soudure à Tl'étain 
construit par la firme américaine Solo 
Solder Tool. 


N° — Pourraiton nous dire qui 
fabrique, en France, des tubes de Bour 
don en béryllium pour la mesure du vide 


l’ourrait-on donner 
cents complémentaires sur 
la machine à mouler par injection Reed 
Prentice fabriq par Alfred Herbert, qui 
est mentionn: ins la livraison d'octo- 
bre de La T: ique Moderne. 


nous 


No N742 


des renseignen 


REPONSES 


de nos abonnés 
Nes 817 120. A priori le tungs 
tène peut par mal choisi car ce mé- 
tai s'oxvde Ment et l'oxyde tungs- 
tique étant UF à température relati- 
vement bas \ rouge), il n'est pas 
chauffante se 
rgent forme très fa- 
cilement avec le cuivre, 
qui donne supplémentaire de 
cratere » 


ctonnant qq 


LI eust 
qust 
genre cuivre-béryllium 


liqué; mais je donne c« 
réserves, 


{ 
paraitrant p 
renseignen toutes 


n'avant périence pratique 


Je penss 


px uvonr 


uv maison Sciaky devrait 
æigner utilement. 

Ne 8727 uw « Rivista Italiana del 
Petrolio i blié dans son numéro 
d'août 1955, p ve so, une information 
sur le transport maritime du soufre li. 
wide, Ce transport déjà pratiqué aux 
“tats-U nis est également en Angle- 
terre depuis peu pour le transport de la 
raffinerie de Stanlow à l'usine de 
produits chimiq Bromberough dans 
le Cheshire 
On utilise : 
rifugée, doté: 
autonome, ter, 
terne d'aluminium, pour éviter 


s de 


et eflet une citerne calo- 
in svstème de chauffage 
revetement in- 
la forma- 


aver 


tion de composés ferreux pyrogènes. La 
température à laquelle il est nécessaire de 
maintenir le soufre liquide au cours de 
la manipulation est voisine de 149,5° C; 
température à laquelle la viscosité du sou- 
fre liquide est de 7,9 centipoises, ce qui 
permet le pompage à une pression de 15 
psi (1 050 g'cm°). 

Nous pensons que vous pourriez vous 
adrsser, soit à la compagnie de Fives- 
Lille, 7, rue Montalivet, Paris$*, soit 
à la Deutsche Waggon und Maschinen- 
fabriken G.m,b.H. Berlin, zone oeciden- 
tale. 

Ces deux firmes fabriquent divers ty- 
pes de wagons-citernes, notamment pour 
le transport de gaz liquéfiés, et produi- 
sent peut-être wagons utili- 
sables pour le transport de soufre liquide 
ou de liquides posant les mêmes problè- 
mes, 

Nous vous signalons d'autre part les 
Raffineries Réunies de Soufre, 1, plac 
de la Bourse, à Marseille, à qui vous 
pourriez peut-être demander des rensei- 
guements concernant la manutention et 
le transport du soufre fondu. 


xussi des 


Voici une liste de ré- 


l'utilisation des ul 


Ne 8728. 
lorences concernant 
trasons en teinture : 

Some potentiel textile applications of 
ultrasonic energy. Textile World, jan- 
vier 1950. Vol. 100, n° : (pp. 91-03). 

Dans cet article est cité notamment 
l'emploi des ultrasons pour la teinture 
du nylon et de l'orlon. 

Anwerdung von ultraschallwellen zum 
ferben, par P. Alexander. (Emploi des 
vagues d'US en teinture). Melliand Tex: 
tilherichte, n° 3, mars 1953 (pp. 214-216). 

Dvering improved by vibrations. The 


(Voir la suite page 1V 


CONSTRUCTIONS 


S. À. au Copitel de 14000000 de trs + 5, rue Georges-Thoretton à GENNEVILLIERS (Seine) - GREsillons 21-13 


MACHINES D'APPEL et de TONALITÉ 
COMMUTATRICES 
GROUPES CONVERTISSEURS 
GENERATRICES 
ARLTERNATEURS 
MOTEURS UNIVERSELS 
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Tourner 
3 fois plus vite ! a, D 


Ça, c'est réduire 
un prix de revient. 


Faites le compte ! D'un côté, toutes les 
heures passées ou graissage - et en cos 
de panne, toutes ses conséquences ! 

De l'outre, avec le Graissage Cen- 
trolisé Martin, des économies [person 
nel, entretien, lubrifiant); des machines 
qui tournent rond, 24 heures sur 24, sons 
nécessiter d'orrêts pour graissoge, et 
3 fois plus vite, puisque les 
paliers ne chouffent plus! 

Chez nous, ça s'est traduit 
por 35°, de réduction du 
prix de revient. 


& 


JEP 


e Documentation generale ou 
consultation sur simple demande 


Réponses de nos abonnés (suile) Hungaria ultrasomics tructeur Acoustica Associntes de New- 
— —— lextile recorde: LXXIII, n° 866, York 


dyer, Vol. C EX, n° 6, mars 1953 (p mal 1955 (p Ne S720. Lu société américaine 
300) Utilisatior hrasons en lavage et « Molikote » qui fabriquent du sulfure 

Description d'une machine à US pour Hongrois) de molybdène est représentée en Fran- 
ceinture construite par la British Thom Developyx in ultrasonic équipe- ce par Intex, 28, avenue de l'Opéra, 
son-Houston ment. Man-made textiles, Vol. 232, Paris-a?, 

Les ultrasons dans le blanchiment et 170, septembre s (p. 66). Description Ne Syg1. — Nous pouvons vous signa- 
teinture par Weinmann Teintex, l'appareils à ultrasons que l'on peut pla- que les Ets Lecoy, 12, rue du 
n° 06, JUIN 1954 (PP. 437-447) cor dans les Jiggers de teinture. Cons barcadère, Paris, fubriquent des gaines 
en fil métallique spiralé. 

8732 Nous vous donnons 
dresse d'une société qui réalise la plasti- 


Tours MYFORD 


istiques pour l'anti-corrosion, 63. bis, 

FABRICATION ANGLAISE du Lillier, Abbeville (Somme) 
Libres Ne La jauge pour le centré 

ROBUSTES a l'importation le du niveau d'huile dans les moteurs 


automobiles décrite duns la livraison dk 

PR nvier 1955 de « La Technique Modes 
PRIX IMBATTABLES est Construite pau lu societe suivante 

DEUX MODÈLES Overseus Cor Accessoires, 28, run 

Bavard, Paris-N° 

e ML 7 h. d. p. 89 mm Ne #73. Dunod, Editeur, publier« 

ep. 508 mm en Janvier 198$, un ouvrage sur les outils 

messe 640 de coupe qui nous parait devoir vous 

OÙ ! interesser 


Ne Nas Le marteau électro-ma 
le hct h. d. p. 89 mm gnétique Planche est construit par les 
480 mm Etablissements «suivants 
Ga d' sen Ets Planche, Machines FRAP, 4, che 

mme complète d'accessoires permettant tous les travaux rs rem min du Vallon,  Caluire-Saint-Clair 


S bre 
(Rhône) 


N° N740 Vous pourriez obtenir 


trial, 386, Fourth Avenue, 16 
(N.Y.,) U.S.A 
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Productions 


Vous faites de grandes séries ? 


Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


Pointes à mise en carbure métallique € 


Piges 
Contrôle des alésages de @ inlérieurs à |: nm 


Contrôle des entrax de plusieurs alésoges 


Possibilit de montage dans ges omposteurs de coles 


CARACTÉRISTIQUES 


Les ‘’Piges G.B.G. à tête démontable, au 
nombre de 821, couvrent les diamètres com 
pris entre |,76 et 10,05 mm. avec une progres 
sion par 1,100 et donnent de plus la cote du 
maximum de la tolérance H 7 pour les dia 
mètres suivants : 2 5-3-35.-4.-5 10 


Les longueurs utiles des piges sont échelon 
nées de 26 à 60 mm. proportionnellement à 
eurs diamètres 


AVANTAGES 


En raison de leur bas prix les ‘ Piges G.B.G.' vous offren 
tant dans vos cycles de Lbueuton que dans vos services 

trôle des instruments permettant de travailer sans erreu: 
d'amaliorer ainsi la qualité de vos usinages 


Leur conception, leur facilité de lecture et de classement, donnent 
à votre personnel une sécurité de travail sans précédent et lui 
font réaliser des gains de temps importants 


| | 
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BANC DROIT ROMPU 
OU A GRAND ROMPU 


là 3 m. 
1,5 à 4 m. 
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 LEVALLOIS-PERRET 
“PLAQUETTES ET OUTILS EN STOCK. 
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LES TOURS CAZENEUVE 


7, RUE DES FRUITIERS . LA PLAINE-ST-DENIS (SEINE) 


TEL. : PLAINE 19-70 + 


& 
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USINE D - AMPERE GRENOBLE - 44-7250 
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MAAG 


Machines à tailler les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 5000 mm de diamètre 


Machines à rectifier les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 3600 mm de diamètre 


Appareils à vérifier les engrenages 


Contrôle d'une 
roue à denture 
droite à l'aide de 
l'appareil à con- 
crôler le profil des 
dents, type F-100. 


Taillage d'un 
pignon arbré à 
gros module sur 
machine MAAG, 
type SH-350 à 
l'aide du porte- 
outil réglable en 
hauteur et d'un 
outil à une dent. 


Machine HSS-60 /80 B pour 
la rectification d'engrenages 
droits et hélicoïdaux avec 
dispositif de correction du 
pied et de la tête du profil 
de dent. 


S. A. DES ENGRENAGES MAAG ZURICH, SUISSE 


Société Française de Représentation — PARIS-17° - 38, Rue Jouffroy 
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Une nouveauté Européenne... 


pour la fabrication de moules en creux et en relief. = 


La SR.3D a été spécialement étudiée pour la reproduc- 
tion EN TROIS DIMENSIONS des moules et des matrices. 
Elle permet également d'exécuter toutes les gravures en 
creux et en relief, de manière rapide et économique. 


Ce que vous assure la SR.3D : 
8 Précision æ Robustesse æ Grande capacité de 
travail @ Rapidité de réglage æ Simplicité de fonc- 
tionnement ® Amortissement rapide 


Quelques applications parmi tant d’autres : 
Moules pour fonderie sous pression Matrices 
d’estampage et de forgeage æ Moules pour matières 
plastiques Poinçons d'impression Moules de 
verrerie Coquilles Moules de vulcanisation 
8 Poinçons et matrices de découpage æ Gravure 
industrielle æ Découpage. 


Pensez qu'il existe une 
SOLUTION SCRIPTA 
à VOTRE PROBLÈME 


Consultez-nous. 


7,PASSAGE 6. TURQUETIL (NATION), PARIS-11*. ROQ. 29-214 25-50 


POUR TOUS LE: PROBLEMES DE 


Contset be “que Marre 
lent Rupt se 
5 Ampères en 22 
brement. - Contacts 
multiples aréce 


ARNOULD, Distributeur-Dépositaire, 16, rue de Madrid, Paris (8°) 


+ - < 
| 
| | 
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VOICI QUELQUES EXTRAITS D'UN ARTICLE SUR LA 
NOUVELLE MACHINE A TAILLER LES ENGRENAGES 
PAR GENERATION — TYPE V4 


L'extrème souplesse 
machine n'est pas 1ou 


ment réalisée . 


Des engren: 
cannelures 

production avex 

des crémaillères 


compliquées pour | 


difficulté avec | 
facile, pas de cha 
sont groupes 
CARAC 
Epaiss. Maxi. 22 


* 


Cremailieres 
droites & 
helicoïidale: 


W. E. SYKES 


En France: E. MEI“- 
En Belgique et Congo Belge: G. J. PEETI 


DÉTONANTS 


42 


— Por un journal bien connu traitant les machines outils 


Exterieur droit 


ce type de 


urs entière- 


“Encore plus remarquable, est la 
variété des formes compliquées qui 
peuvent ètre taillées . . .” 


s extérieurs, intérieurs, droits ou hélicoidaux, 
crrations peuvent être taillés en très grande 
haute précision, un dispositif permet le taillage 
nture droite et hélicoidale, des formes spéciales, 
service outillage, peuvent aussi être taillées sans 
ion par une simple opération. Le réglage est 

gement de cames et tous les contrôles de la machine 

implifier l'opérat.on 


l'ERISTIQUES:— Diam. Maxi. 105 mm. 
nm, tr6 Module — Crémaillère jusqu'à 152 mm. 


hinery Lloyd — Exemplaires d- cet article sur demantie. 


Interieurs 


droit & helicoidal 


- erleur 
coidal 


Formes compliquees 
en partant d'une 


-TAINES : MIDDLESEX : ANGLETERRE 
‘22 BD, MURAT : PARIS l6e, Jas: 41-68 


589 CHAUSSEE de NINOVE : BRUXELLES : Tel: 21-55-12 


+ 


ARNOULD, Distributeur-Dépos 


aire, 16, rue de Madrid, Paris (8°) 
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ANALYSE DES PRINCIPAUX ARTICLES 
DU PRÉSENT NUMÉRO 


POSSIBILITES TECHNIQUES NORMALES DU MOULAGE SOUS 
PRESSION, par À. Grunberg, ingénieur des Arts et Manutactures 
(7 p. 10 fig.) 

La Pratique des Industries Mécaniques, 1, XXXVII, n° 12 (dé- 
cembre 1955), p. 305. 


Les avantages du moulage sous pression : légèreté et faible 
épaisseur des pièces, grandes dimensions, possibilité d'insertions, 
possibilité de rivetage, sertissage des pièces moulées en allisges 
de zinc, etc. expliquent son développement considérable en 
Amérique et la faveur croissante que ce procédé rencontre en 
France 


L'auteur limite son exposé au moulage sous pression des 
alliages de zinc et d'aluminium (Zamak, alliaues Al-Cu-Si, Al-Si, 
AI-Mg). !l rappelle les principales propriétés de ces alliages, puis 
éludie de façon détaillée les caractéristiques des pièces qu'il est 
possible de fabriquer dans de bonnes conditions par ce pro- 
cédé : Dimensions et poids des pièces — Epaisseur des parois 
— Dépouille des pièces moulées sous pression et conicité des 
trous obtenus de fonderie — Filetages M: ulages avec inser- 
tions — Possibilités de déformation des pièces moulées sous 
pression — Précision — Usinage à prévoir 


LA TETE UNIVERSELLE A HARNAIS DES FRAISEUSES P. HURE, 
par F, Brunier, Ingénieur des Arts et Manulaciures (4 1/2 p, 
10 fig.). 

La Pratique des industries Mécaniques, XXXVII, 12 
cembre 1955}, p. 312 


L'auteur indique comment on exécute, au moyen de la tête 
universelle à harnais P. Huré, le fraisage des hélices et les trai- 
sages inclinés dans un plan vertical perpendiculaire aux rainures 


de la table 


L'article est précédé d'une description sommaire de la tête 
universelle P. Huré 


Il convient de noter que les calculs donnés dans l'article 

peuvent s appliquer à des têtes de fraiseuses réalisées par d'au- 

tres constructeurs 


CONFERENCE ANNUELLE DU CHROME DUR (2 p) 
La Pratique des Industries Mécaniques, XXXVIN, nm 12 
cembre 1955}, p. 317. 


Les thèmes des cinq communications présentées à la Conté 
rence ennuelle du Chrome dur ont été les suivantes 


— Pouvoir couvrant des bains de chromage électrolytique 
Influence des cinq variables indépendantes : concentration 
en CrO,, teneur en SO,H,, teneur en Cr,0, et Fe, tempé 
raiure, densité de courant. interdépendance de la tempéra 
ture et de la densité de courant moyenne 


FABRIQUÉS 
PAR 


— La préparation des surlaces par sablage humide, application 
au chromage dur 


— Emploi des redresseurs dans l'industrie du dépôt électro- 
lytique, application au chromage dur. Problème du ré- 
glage de la tension 


| LA PRÉCISION MÉCANIQUE — La mesure du diemètre sur flancs des filelages chromé: 
at | 1 — influence de la structure et de l'épaisseur des dépôts de 


M1, LL chrome électrolytique pour la protecton contre la corro 
sion. Commentaires sur les essais justifiant les prescriptions 


actuelles. 


L 
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 Tungstène 
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PUBLICITÉ S.0P. 


H, ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACMINES-OUTILS DE  BATIGNOLLES 4 
169, RUE D'ALÉSIA, PARIS 14: - LECOURBE prie 


Mo 250 HN Standard 
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PRATIQUE DES 
INDUSTRIES 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 
Créce en 1913 
RÉDACTEUR EN CHEF GEORGES .ÉVY #3, Ingénieur des Arts et Manulactures 


COMITÉ ! E RÉDACTION 


1 BERGERE, ingénieur des Arts et Manuloc 25; Chef de la section des études des engrenages 
à la Société Hispano-Suiza. 

A. BUISSON, O.#% Directeur général de l'E: gnement Technique. 

R. CAZAUD, Ingénieur C.N. A.M.; Docteur .e l'Université de Paris 

P. DUBOIS, Docteur ès-sciences pe d urs à l'institut de Chimie de Caen: Directeur du 
Centre d'Etude des Matières plastiqu 

A. DUMAS, Ingénieur des Arts et Manufe ; Directeur général de l'Aluminium Français 

F. EUGENE, Ingénieur Principal des Fabricati d'Armement ; Chef de la Section de Mécanique In- 
dustrielle au Laboratoire Central de |! Armement. 

FEUX, O©.*# NT des Arts et Métiers; Ancien Président de la Société des Ingénieurs des 
Arts et Métiers ; Ancien Président des Ingénieurs Civils de France 

A. FOUILLE, Ingénieur L.E.G.; Licencié ès nces ; Professeur d'électrotechnique dans les Ecoles 
Nationales d'Arts et Métiers. 

A. KAMMERER, Ingénieur des Arts et Manulac ::5 ; Docteur ès-sciences ; Professeur à l'Ecole Cen- 
trale des Arts et Manufactures ; Ingé: aux Laboratoires de Mécanique de la SN. C.F 

M. EDOUARD-LAMBERT, O©O.#%# Ancien Présid du Syndicat Général des Industries Mécaniques 
et Transformatrices des Métaux 

LE BRETON, Ingénieur des Arts et Métiers . cien Chef de Service d'Outillage, Protesseur tech- 
nique des Ecoles d'Arts et Métiers 

LEROY, Ingénieur E.P.C.I.; Directeur de | ce central de la Soudure et Irstitut de Soudure 

A. LE THOMAS, O©.# Ancien Elève de l'E: :: Polytechnique ; Ancien ingénieur du Génie Mari- 
time ; Directeur général du Centre le rique des Industries de la Fonderie. 

A. G. LGIER, Ingénieur Conseil ; Professeur à l'institut Supérieur des Matériaux et de la Cons- 
truction Mécanique 


A. R. METRAL, O©O.# Professeur de Mécanique au Conservatoire National des Arts et Métiers el 
à l'Ecole Nationale Supérieure de l'Arrement ; Président du Syndicat Général des Industries 


Mécaniques et transformatrices des 


P. MORISSET, Anc. Elève de l'Ecole Polytechniue ; Direct, du Centre d'Information du Chrome Dur 
P. NASLIN, ingénieur Militaire de l'Armemen! 


P. NICOLAU, O©.#% Ingénieur Général de 1! asse des Fabrications d'Armement ; ancien Directeur 
du Laboratoire Central et des Ecole; de l'Armement ; Directeur de l'institut Supérieur des 
Matériaux et de la Construction Mécanique 


L PETRI, ingénieur des Arts et Manufactures ; Ingénieur en chef de la Société Anonyme des anciens 
Etablissements Ch. Berthiez 

A. PLU, ingénieur des Arts et Métiers ; Ingémeur en Chef à la S.N.C.F. 

V. POMPER, Ingénieur E.P.V.; Ingénieur-conseil en machines-outils et en équipements hydromécaniques 

A. SOURDILLON,# Ingénieur des Arts et Manuleciures ; Maître de Conférences de Métallurgie 
et de Traitements Thermiques à l'Ecole Centrale 


PARAIT LE 10 DE CHAQUE MOIS : 


PRIX DU NUMÉRO 179 F CHÉQUES POSTAUX PARIS 75.4: 


ABONNEMENTS 


ON 
} 


FRANCE : 1700F ÉTRANGER. 2200 ÉDITEUR 
A 2° N 
[choque demande de chongement 
J'odresse être aoccompognée de 92, RUE BONAPAR:E 
+ At ce 


30 troncs en timbres poste 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXVIIL. 


— Ne 12 


Le graissage ?... 
un problème résolu par nos 
coussinets autolubrifiants ! 


COUSSINETS 
_rotules et pièces CALCAR en bronze 
| ou fer fritté 


COUSSINETS 


en charbon, avec ou sans frette 
métallique pour hautes températures 


COUSSINETS 


CALCAR ou matière plastique 
avec fourrure de caoutchouc 


GARNISSAGE 


de coussinets. bronze, fer, alu, etc. 


notre pâte autolubrifiante spéciale 
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AS RUE DES ACACIAS - PARES — TÉLÉPHONE : GALVANI 59-61 


XVI | 
| 
| 


PRATIQUE DES 
INDUSTRIES MECANIQUES 


XXXVIII DÉCEMBRE 1955 


SOMME 


dissement à basse température sur la tenue des | 
mèches hélicoïdales lors du perçage de trous pro 


| On trouvera p. XIII des fiches bibliographiques donnant l'analyse des principaux crticles. | 
Possibilités techniques normales du moulage sous pres Les défauts des aciers (p. 323) | 
| sion, par R. GRUNBERG, Ingénieur des Arts et | | 
Manufactures (p. 305) nd Percage ge outils en métaux durs (p — | 
xécutuion dengrena atrict 325) 

| La tête universelle à harnais des fraiseuses  Huré | 
par F. BRUNIER, Ingénieur des Arts et Manufac Transmissions et commandes : Efforts de commande des | 
| tures (p. 312) freins à bande (p. 327) | 
| Pompe à engrenages à débit variable (p. 316) Outils et outillage : Outils en métal dur pour le perçage | 
| Conférence annuelle du Chrome dur (p. 317) de trous profonds (p. 328) Influence du refroi | 


Appareil enregistreur du couple moteur d'une mani 


velle (p. 318) fonds (p. 329) 
L'application pratique du polissage par pressage et par | 
ver Scripta SR 3D (p. 231) Affûteuse auto | 
| Outil à découper des plaques à chanfrein (p. 320) matique à commande hydraulique pour fraises à 
| Dispositifs de serrage avec mouvement coulissant dents rapportées (p. 332) 
(p. 321) | 


Recettes pratiques de l'atelier (p. XIX) 


Emploi des stratifiés fibre de verre-polyesters dans la 
lutte contre la corrosion (p. 322) Ce qui se publie à l'étranger (p. XXIV) 
| La photographie de la couverture représente tête universelle à harnais d'une fraiseuse P. Huré, 
| 


en position pc. tailler des hélices. 


| La présente livraison contient Dies des matières pour | année 1955 


Tous droits de reproduction, même partielle ou sous forme condensée, réservés 


FONDERIE 


POSSIBILITÉS TECHNIQUES NORMALES 
DU MOULAGE SOUS PRESSION 


Nous avons publié en 1953 un article de M. R. Gru:berg, Ingénieur des Arts et Manufactures, sur « Le moule de 
fonderie sous pression » (*). Nous prions nos lecteurs de s y reporter. Ils y trouveront un exposé des principes du moulage 
sous pression ainsi qu'une étude délaillée des moules utilis 

L'article suivant, du même auteur, vient compléter l: précédent en apportant des précisions, non plus sur l'outil em- 
ployé, mais sur les alliages mis en œuvre et sur les carartéris! ques des pièces qui peuvent être moulées sous pression 


Le moulage sous pression est, de toutes les méthodes matériaux de loin les plus utilisés, si l'on ne tient pas 
connues dans l'industrie, le moyen le plus rapide et le compte du tonnage naturellement important de plaques 
plus direct d'obtenir, à partir d'un lingot, une pièce d'accumulateurs moulées en plomb, application très 
compliquée finie ou presque finie. Ce procédé de fabri- spéciale du procédé. Le zinc vient en tête avec 65 %, du 
cation en grande série peut convenir pour la fabrication tonnage total des pièces moulées sous pression. L'alu- 
d'un très grand nombre de pièces rigides, de bel aspect minium représente environ 30 *,, du même tonnage, soit 
de forme pouvant être très complexe, d'une précision plus ou moins l'équivalent, compte tenu de ln densité 
permettant des assemblages faciles et possédant des beaucoup plus faible de ce métal 

qualités mécaniques movennes A côté de ces deux matériaux, l'étain est utilisé dans 
la fabrication de certains articles destinés aux industries 
alimentaires, le magnésium, à cause de sa faible densité, 


Bien que le moulage sous pression de presque tous les 
métaux ou alliages non ferreux, dont la température di 
fusion ne dépasse pas 850-9500, soit p ssible, les alliages 


dans l'aviation et les alliages cuivreux en robinetterk 


de zinc et les alliages d'aluminium constituent les deux Ce qui suit sera consacré uniquement aux alliages de 


zanc et d'aluminium, métaux auxquels le moulage sous 


(*) La Pratique des Industriss Mécaniques, t. XXXVL : pression doit aujourd'hui son grand essor 
(mars 1953) p. 67 Il est certain que le champ d'application qui s'ouvn 
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au procédé, dans les pays européens, en France en parti- 
culier, est encore immense. Il suflit de comparer les chiffres 
du « poids total de métal moulé sous pression par tête 
d'habitant », aux Etats-Unis, en Grande-Bretagne et en 
France, pour s'en rendre compte. 


TABLEAU HI. ALLIAGES DE ZINC ET D'ALUMINIUM MOILES 
PAR HABITANT (PÉRIODE 1950 À 1953) 
EN KILOGRAMMES PAR AN. 


Alliages def U.S.A. Fra: 


0,600 


0,500 0,200 


Bien que l'industrie automobile soit le principa 
sommateur de pièces moulées sous pression et « 
soit pas plus raisonnable de comparer une Ca 
une Frégate, qu'une Chevrolet à une 4 chevaux Ex 
la conclusion qui se dégage des chiffres précédent 
que le moulage sous pression, aussi bien du zinc : 
l'aluminium, est beaucoup moins connu en France : 
Etats-Unis et même qu'en Grande-Bretagne 

Ce retard vient probablement de ce que le pro 
moulage sous pression est peu connu, quant à s 
bilités en l'état actuel de sa technique, pour la ! 
Lion régulière d'une pièce ou d'un ensemble de pic: 

Bien souvent on demande au procédé ce qu'il n 
donner, en particulier une précision parfois dif 
atteindre et, par contre, on ne lui demande pas ! 
ce qu'il peut facilement donner : légèreté et faibi 
seur des pièces, grandes dimensions, possibilit 
ion, possibilité de rivetage, sertissage des pièces n 
en alliages de zinc, etc. 

La collaboration du Bureau d'études du fon 
celui du constructeur dans la conception d'une pi: 
pression est toujours souhaitable, néanmoins la 
sance des possibilités du procédé et la connaissan 
règles essentielles à suivre dans la conception d'un: 
moulée sous pression sont indispensables, ne ! 
pour provoquer cette collaboration finale du cl 
fondeur. 


Com 
des a 


sition et caractéristiques mécaniqu. 
iages utilisés en fonderie sous press.on 


ALLIAGES DE ZINC 


Ces alliages sont surtout connus sous leur dé: 
commen cie le Iliages zaniak 

La série des alliages zamak comprend trois 
tions ne différant entre elles que par leur teneur «: 
(norme française 55 010 et A 55 102). 

Le zamak 2 titrant 4 %, Al et 3 ®, de 

Le zamak 5 titrant 4 ®%, Al et 1! 

Le zamak 3 titrant 4 ‘®,, AI sans cuivre 
deux dernières compositions 
seules utilisées d'une façon courante. 

Le tableau 11 donne la composition et les ca: 
tiques mécaniques du zamak 3 et du zamak 
sous pression. 

A côté de la basse température de fusion, les alliaces 
de zinc présentent un second avantage en fonderie sous 
pression : ils sont au-dessous de 480°C sans 


rt 


0 
de cuivre 


sont au! 


Les 


action sur 


l'acier des moules. Cette passivité permet la conservation 
pratiquement illimitée des outillages, de très faibles 
tolérances, le moulage de pièces compliquées et d'épais- 
seurs de parois très faibles. 


TABLEAU IL. COMPOSITION ET CARACTÉRISTIQUES 
DES ALLIAGES DE ZINC MOULÉS SOUS PRESSION. 


Zamak 5 
Z-A4 UI G 


Zamak 3 


Z-A4 G 


Désignation commerciale 


Désignation normalisée 
Composition en : 
Aluminium .. 
Cuivre 0 à 0,10 
Magnésium ... x 0,03 à 0,06 
le reste le 
Teneurs maxima en impuretés 
en 
0,100 
Plomb 0,005 
Cadmium 0,005 
Etain 0,002 
Total pour les 3 
éléments. ....... 


3,9 à 4,3 3,9 à 4,3 
0,75 à 1,25 
0,03 à 0,06 
reste 


derniers 
0,008 
Caractéristiques mécaniques 
Résistance au choc en kgm/em* 
Après moulage 
Après 10 ans. 
Allongement en : 

Après moulage ........... 
Après 10 ans 
Résistance à la traction en 

kg/mmè : 
Après moulage 
Après 10 ans 
Dureté Brinell 
Caractéristiques physiques 


Densité... 
Intervalle de solidification en °C 


6,6 
380-386 


380-386 
Retrait en °/ 7 7 


Coefficient de dilatation 27 x 10° 27 x 10° 
Conductibilité électrique en 

mho. m/mm® , 15,3 
Conductibilité thermique en 


Cal/s .em*em . °C 0,27 


L'usinage des alliages de zinc ne présente aucune 
difficulté. Tous les recouvrements galvanoplastiques peu- 
vent s'appliquer sur les pièces moulées sous pression en 
alliages de zinc 


Les alliages zamak, comme le zinc non allié, résistent 
parfaitement bien à l'action des agents atmosphériques, 
du gaz d'éclairage sec, de l'eau froide, des savons de 
de tous les hydrocarbures, essence, huile, pétrole, 
trichloréthylène. 


lessive, 
alcool, 


Ils sont, par contre, attaqués par les bases fortes et les 
acides. 

Les pièces en zamak ne doivent pas être maintenues 
en contact avec la vapeur d'eau qui les corrode à la longue, 
ni être soumises à des efforts permanents à une tempéra- 


306 
Aluminium ........ 0,0 
0,100 
0,005 
t 0,005 
| d 0,002 
0,008 
16,1 
13,4 
L 

32-34 
27-29 
95 

6,7 
1 
| 
=. 0,26 
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ture supérieure à 100°C car leur résistance au fluage la traction varie de 20 à 22 kg/mme, leur dureté Brinell 


baisse rapidement à cette température (fig. 1). de 60 à 90. Leur allongement et leur résistance au ehne 
sont relativement faibles 
|_ Aesistonce raction a 20°C Les alliages à base de silicium (3 Si ou 12 Si 
| ] alpax) sont utilisés dans les appareils servant à l'alimen- 
; L' Le.-4 | tation. Ils ont une résistance à la corrosion meilleure que 
S l | | | les alliages Al-Si-Cu, gardent mieux leur poli, mais sont 
| | difficiles, à usiner. Les caractéristiques mécaniques de 
= +- + —— _ - 
l'Alpax moulé sous pression sont comparables à celles 
à | È des alliages précédents. Celles de l'alliage à 5 de sili- 
d'Aluminiur cium sont un peu plus faibles. 
S1 | 
| Les alliages aluminium-magnésium (3% à 10 °,, de Mg) 
| | sont plus difliciles à mouler. Ils possèden: une résistance 
à la traction variant de 15 à 30 kg/mm'* (traités), une 
| S Si | | be | | bonne résistance au choc et surtout une excellente résis- 
Br T tance à la corrosion. Polis, ils gardent leur aspect brillant 
| | et sont particulièrement intéressants pour le moulage 
70%, | | L de pièces de décoration 
| 
4 Alliage 
80 + Les alliages d'aluminium à cause de leur températur 
j 8 |< de fusion plus élevée ne présentent pas les mêmes facilités 
k + | de moulage, que les alliages de zinc. En particulier, ils 
| 
É : | usent les outillages plus vite et nécessitent un entretien 
Er Lui - des moules plus important 
Li 1 ? 2 4] 25 a 
0 €0 50 300 les alliages d'aluminium sont moulés avec des dépouilles 
TT plus grandes que les alliages de zinc et avec des tolérances 
» 
Fi. 1, — Influence de la température sur la résistance à la t ue peu plus larges. 
à tion des alliages de zinc et d'aluminium moulés sous pression (D'ap Ils se prêtent mal aux recouvrements galx anoplastiques, 
G. Lieby). mais gardent beaucoup mieux leur poli que les alliages 
k de zinc. Sur ces derniers ils présentent encore les avantages 
î Les sels de zinc sont toxiques, et les alliages zam suivants 
; ne peuvent être utilisés pour les pièces destinées à Température d'utilisation possible plus élevée (200 
E conservation ou au transport des éléments liquides 25000). Ils sont utilisés pour cette raison pour le moulage 
ALLIAGES D'ALUMINIUM 


Il n'existe pas encore, en France, 
de norme fixant la composition chi- 
mique des alliages d'aluminium uti- 
lisés en fonderie sous pression. Cela 
vient de l'influence moins grande des 
impuretés sur les alliages légers, sur 
leur comportement dans le temps en 
particulier. 

Les normes américaines admettent 
pour le fer, principale impureté des 
alliages d'aluminium, un maximum 
de 1,3 %, pour les alliages moulés 
sur une machine à chambre froide 
et 2% pour les pièces moulées sur 
les machines à (Goose neck. De tels 
maxima ne sont jamais atteints dans 
les fonderies françaises. 


Les alliages d'aluminium peuvent 
se rattacher à trois types bien dis- 
tinets : 
le Les alliages aluminium-cuivre- 
silicium ; ha 
20 Les alliages aluminium-silicium : 
3e Les alliages aluminium-magné- Mo. 2 
sium 


Culasses de moteurs moulées sous pression en alliage d'aluminium 


Les premiers sont les plus emplovés, en particulier de pièces telles que culasses de moteurs (fig. 2), mâchoires 
l'alliage titrant 7-10 *;, de Si, 2-4 %, de Cu. Ils sont rela- de freins, semelles de fers à repasser, el 
tivement faciles à mouler et À usiner. Leur résistance à Ls sont légers (leur densité varie de 2,5 à 2,K) 


| 
N 


LA PRATIQUE INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVIHIL. No 12 


de zinc. 


plus faible. 


Dimensions et poids des pièces 


uliage d'aluminium dans les ateliers Dochler Jarvis aux 1 
Cite pièce pèse 15 kg. 

\u deuxièm plan, l'encadrement de la grilleYdu rad 
voiture Buick est également moulé sous pression, ma 
de zine, qui se prête mieux au chromage, 


en faveur de la fabrication de pièces moulées sous 

de plus en plus grandes et de plus en plus com}, 
gure 3 montre la plus grande pièce moulée sou: 
ux Etats-Unis, dans les ateliers de Doehl 


Ils coûtent, à volume égal, moins cher que les alli 


Pour cette raison leur utilisation pour le moulas: 
pièces assez grandes peut, malgré les plus grandes 
cultés de mise en œuvre, conduire à un prix de r 


La fonderie sous pression est née avec le moulas 
caractères d'imprimerie et pendant longtemps 
industrie s'est limitée à la production en grandes 
de pièces petites ou moyennes. La tendance actu 


Fio. 3. Tambour de câble électrique moulé sous p 


Fra, 4, Très grandes pièces moulées sous pres 
(pièces du scooter et triporteur 
Le demi-châssis du tri Vespa [à gauche 


C'est l'une des plus grandes pièces moulées sous } 


10 kg. 
n en France. 


» d'aluminium 


c'est un tambour en aluminium pour l'enroulement de 
câbles électriques ; son poids est de 15 kg. La machine 
sur laquelle cette pièce a été moulée a été prévue pour le 
moulage de pièces en aluminium jusqu'à 35 kg (ou envi- 
ron 85 kg de zamak). On moulera sur cette machine des 
blocs-cylindres en une seule pièce. Le moule prévu pour 
cette opération pèsera quelque 35 tonnes. 

Sur les machines existant actuellement en France, 
on peut admettre les maxima donnés par le tableau 111 
pour les pièces en alliages légers. 


lABLEAU III CARACTÉRISTIQUES MAXIMA 
DES PIÈCES RÉALISÉES EN FRANCE. 


Alliages d'Al Alliages de zinc 


Densité 


2,8 6,5 


Poids maximum de la 
pièce 


8 kg 


15 kg 


Projection sur le plan 


de joint. 2 500 cm? 2 500 cm° 


Cotes maxima.. 800 x 1 000 mm |! 800 x 1 000 mm 


Sur la photographie de la figure 4 sont montrées de 
urandes pièces moulées sous pression en aluminium. La 
ièce de gauche, un demi-châssis du tri Vespa, moulé 
sous pression en AU4S10, par ses dimensions (700 x 800) 
«st l'une des plus grandes pièces moulées sous pression 
n France. Le poids de cette pièce est de 5,500 kg. 

Parmi les grandes pièces moulées sous pression en alliages 
d'aluminium, on peut citer les carters des boîtes de vitesse, 
les carters d'embrayage, les boîtes à huile pour les voitures 
automobiles, bâtis de machines à calculer, de machines 
à écrire, etc. 

Les très grandes pièces sont plus rarement, à cause de 
leur poids et de leur prix, moulées en alliages de zinc. 

En Amérique les calandres de radiateurs de plusieurs 
marques de voitures sont moulées sous pression en zamak. 
Le chromage de ces pièces, qui n'ont 
souvent qu'une épaisseur de 2 mm, 
détermine le choix de l’alliage, qui est 
également utilisé, pour les mêmes rai- 
sons, pour le moulage de plusieurs 
modèles de tableaux de bords. 


Pratiquement l'on ne peut pas fixer 
de dimensions minima des pièces 
moulées sous pression, qui peuvent ne 
peser qu'une fraction de gramme. On 
moule directement sur le tissu, des 
crampons de fermetures à glissière 
(fig. 5). Les curseurs des fermetures 
à glissière constituent un autre exem- 
ple de la petite pièce compliquée, 
moulée sous pression en zamak. Pour 
les pièces aussi petites, le prix du 
matériau constitue généralement une 
faible part du prix de revient et le 
zamak (ou les alliages d'étain et de 
plomb à bas point de fusion) sont 
presque toujours préférés aux alliages 
légers, qui ne peuvent pas être moulés 
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sur les petites machines automatiques à chambre chaude 
Pour l'assemblage des rails de trains électrique jouets 
les éclisses sont souvent moulées sous pression en Zamak 


Fire, 5 { 
seur et cramy 
de f:rmetur 
glissière, mot 
directement 
la bande de t 
(alliage de zi 

Les cram] 
sont moulés 
une machin 
ciale à Ja cad 
de 300 
par minut 


Pour beaucoup de pièces moulées sous pression, les « 
téristiques mécaniques des alliages de zinc et des alli 
légers peuvent être considérées comme équivalentes 

En résumé, si le moulage des pièces lourdes, non d 
tinées à recevoir un recouvrement électrolytique décor 
tif (nickelage, chromage, 
plus économique en alliages d'aluminium, par contn 


dorure, etc est très souvei 


moulage de pièces compliquées, petites ou même mov: 
nes, avec de faibles épaisseurs de parois, en zamak, 
plus économique dans bien des cas. Le choix du zan 
est indiqué pour toutes les pièces devant recevoir un re 
vrement électrolytique et toutes les pièces devant pr 
der une résistance élevée au choc 


Epaisseurs des parois des pièces 
moulées sous pression 

Le moulage sous pression est le procédé de fond: 
permettant, et de loin, d'obtenir des épaisseurs de pa 
les plus minces. Cependant, il est préférable de ne | 
dessiner les pièces à mouler sous pression avec des épa 
suers trop faibles. Même nervurées, les parois trop minc: 
de très grandes surfaces sont difficiles à mouler 

Le tableau IV donne pour les alliages de zinc et d 
minium les minima normaux 


TABLEAU IV. EPAISSEURS MINIMA 
DES PAROIS DES PIECES MOULEES SOUS PRESSION 


\lliages Alliages légers 


Epaisseurs de parois de zim x 


mm mm mm 


Pour très petites piè- 
ces ou surfaces 


mitées 


Surface de 
100 x 100 mm enx 


M yennes courantes 


Grosses pièces 


Dépouilles des pièces moulée sous pression 
et conicité des trous obtenu : de fonderie 


La dépouille est une modification de la forme de la 
pièce pour permettre son extraction facile du moule. 
Elle consiste en une inclinaison donnée aux parois suivant 
le sens du démoulage. Géométriquement elle est définie 


a 
(fig. 6) par le rapport 7 Ou par la tangente de l'angle x. 


La notion de dépouille intéresse toute partie du moule 
qui se trouve enrobée en cours de moulage : broche, 
noyau de forme, relief quelconque du moule. Malgré le 
sens favorable du retrait, pour les faces délimitant l'exté- 
rieur de la pièce, ces faces ont toujours intérêt à comporter 
une dépouille (en particulier pour conserver une section 
uniforme à la pièce) 

Une dépouille de 1 
de 3 % pour les pièces moulées sous pression en alliages 
légers, permet généralement aux fondeurs d'éviter facile 
ment tous les inconvénients du grippage au démoulage. 


pour les pièces moulées en zamak, 


Fire. 6, 
dépouille d'un: 
face AC est dé 
finie par le rap 


a 
port — 
h 


La conicité 
d'un trou est 
définie par lt 


Do In 
rapport 


100 


naturellement souvent 
alliages de zinc, 
minima 


est toujours 


Cette dépouille « souhaités 
être réduite jusqu'à 0,9 
1 à 1,5 % pour les alliages légers 
respectifs de 0,1 mm et 0,15 mm), mais 
conseillé à l'utilisateur de la pièce 
de mettre au point cette réduction des dépouilles avec le 
bureau d'études du fondeur, pour éviter les diflicultés 
de fabrication qui en résultent. 


peut 
les 
(AN des 


moulée sous pression 


terme doit s'appliquer exclusivement 
mesure d'après 


Conicilte. Ci 
aux pièces de révolution. La conicité ss 
les normes du Comité de Normalisation de la Mécanique 
par la différence des diamètres, rapportée à la longueur 
du cône. Elle ne doit pas être confondue avec la pente 
des génératrices. Elle est le double de la pente ou de la 
dépouille. 

La conicité s'exprime en 
quement par le rapport 

D, In 
L 


Les perçages d'une pièce moulée sous pression s'obtien- 
nent grâce à des noyaux fixes ou mobiles, ou à des broches 


est définie géométri- 


100 


Tout problème de perçage est un cas d'espèce. Les 


motifs des réserves à faire sont les suivants : 

nature de l'alliage, 

diamètre et longueur du noyau, 

conicité admissible, 

position du perçage par rapport à un centre de 
retrait et masse de métal enrobant la broche, etc 
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Les diamètres minima des trous, qu'il peut y avoir 
intérêt à faire venir de fonderie, dans les conditions les 
plus favorables sont donnés par le tableau V. 


TABLEAU V. DIAMÈTRES MINIMA 
DES TROUS VENUS DE FONDERIE. 


Alliages légers 
mm 


Nature des pièces Alliages de zinc 


Petites pièces... .... 1 3 
Grosses pièces... ,... 


La longueur des trous borgnes de faible diamètr: 
doit pas dépasser les valeurs suivantes, d étant le diam 
du trou. 
Con: 
minimum 
Pour les 
5 xd si 
10 xd si 
Pour les 
2 xd si 
3 xd si 


Les trous 


alliages de zinc 
d est inférieur à 5 mm ...... | 
d est compris entre 6 et S mm 0,5 
alliages d'aluminium 
d est inférieur à 5 mm ....... 
d est compris entre 6 et 8 mm 2, 
de faible diamètre situés dans des hp 
extrêmes des pièces de grandes dimensions peuvent 
senter des difficultés de moulage dues au retrait, 
alors tendance à cisailler les broches. En disposant! 
bossages autour des trous, la fatigue des noyaux est 
Il est également possible de faire venir de fonder: 
trous coudés, soit en retirant le noyau 
par un mouvement de rotation, soit 
en combinant deux noyaux perpen- 
diculaires (fig. 7 et 8). Une dépouille 
plus grande est nécessaire dans le 
premier cas 


En fin, il est possible, en combinant 
le mouvement de translation d'un 
noyau avec un mouvement de rota- 
tion, de faire venir de fonderie des 
surfaces hélicoïdales. C'est en parti- 
culier le cas des trous taraudés. Leur 
venue de fonderie n'est d'ailleurs in- 
téressante que pour les pas rapides 
et possible seulement avec les alliages 
1 bas point de fusion (alliages de 
zinc, de plomb ou d'étain). 


Filetages 


être intéressant 


Il 
venir de fonderie des filetages ex- 


peut de faire 
térieurs, quand l'axe du filetage se 
trouve dans le plan de joint. I 
est cependant difficile d'obtenir des 
tiletages de très grande longueur ayant un pas tres precis 
ainsi que les filets d'un pas trop fin. 


Pour les alliages de zine, le pas de 6/0,75 mm et. 
les alliages légers, 8/1,00 constituent des minima 


La venue de fonderie de taraudages et de filetages ex\te 
rieurs, dont l'axe ne coïncide pas avec le plan de 
nécessite l'utilisation de noyaux se dévissant. Elle n 
que très rarement intéressante et possible pour les pas 
fins avec les alliages à bas point de fusion seulement 


est 


Moulages avec insertions 


Il est possible de modifier; partiellement les caractéris- 
tiques d'une pièce moulée sous pression par des insertions 
d'éléments en métaux différents, ou même par des inser- 
tions non métalliques. L'utilisation des insertions est natu- 
rellement intéressante chaque fois qu’elle permet d'atteindre 


+. 


Fic. 7. Un trou courbé 
peut être moulé autour d'un 
noyau retiré par rotation 
suivant l'arc Une dé- 
pouille plus grande est in- 
dispensable dans ce cas. 


des résultats impossible à réaliser, à prix égal, par d'autres 
moyens, c'est-à-dire quand elle peut assurer à une partie 
moulée des caractéristiques que l'alliage moulé sous 
pression ne possède pas, ou possède à un degré moindre. 


8, Coude 
la forme À ne peut 
être moulée, La piè- 
ce FH peut se mouler 
par une combinaison 
le deux noyaux per- 
vendiculaires. 


Les éléments insérés le plus souvent sont des axes en 
cier, des goujons filetés en acier (fig. 4) et les bagues en 
bronze et en laiton (fig. 9). 


Bâtis d'essuie-glace moulés sous pression en zamak, 
avec bagues en laiton insérées de fonderie. 


L'insertion d'éléments chauffants dans les semelles de 
fer à repasser est classique. 

Les insertions d'aimants dans les pièces de compteurs, 
de masses magnétiques, de masses polaires, d'armatures 
pour les rotors à cage d'écureuil, etc... sont très courantes 
en fonderie sous pression. Cependant quelques précautions 
sont souvent nécessaires dans ces cas car certains de ces 
aimants risquent de perdre leurs propriétés magnétiques 
par suite d'une élévation de température au contact de 
l'alliage fondu injecté 
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Dans les pièces moulées sous pression en alliages de 
zinc, les insertions de certaines matières plastiques, des 
garnitures pour freins, du tissus, du papier, 
sont mème possibles. 


bons. des 


La forme de la pièce doit naturellement être étudiée je 
façon que le retrait et la contraction bloquent la pièc: 
insérée et ne tendent décoller au moment 
refroidissement. Les parties noyées doivent être d'aut 
plus importantes que les efforts à supporter par l'élémi 
inséré sont plus grands. Les accrochages de ces bague: 
goujons décolletés, insérés, s'obtiennent par des mo 
tages, des gorges ou des plats fraisés sur la pièce insér:. 
Une épaisseur d'au moins 2 mm d'alliage est souhaita! 
autour de la partie novée. 

L'élément à insérer doit pouvoir être mis en place 
maintenu correctement moule fermé pend 
l'injection. 

Il appartient au fondeur de 
souvent très serrées, pour les éléments à insérer. 

Pour les deux pièces insérées venant buter aux 
extrémités, la tolérance courante sur la longueur 


pas à la 


t 


dans Île 


préciser les toléran 


+0 
0,1 mm. 


Pour l’alésage des bagues, supportées par des broches 
dans le moule, la tolérance sur l'alésage varie entre 
et 1/300 du diamètre, quand celui-ci passe de 1 à 20 : 


Possibilités de déformation 
pièces moulées sous pression 


pression possèdi 


n'entend 


Les alliages de zinc moulés sous 


une certaine ductilité. Par ductilité nous 


pas ici leur facilité d'être étirés en fils, mais d'être déforn 
pliés, écrasés, repoussés ou sertis. La figure 10 mo: 
un exemple américain très spectaculaire de cette possih 


Frs, 10, 


Les bras ae la pièce moulée en alliage de zinc [à gauc/ 
dans un outillage très simple, sont tordus de 90° après montage 


Ceci permet d'arriver à la turbine fà droite) non démoulable d'un 


moule métallique. 


Précision des pièces moulées sous pression 


Beaucoup de bureaux d'études pensent que le moulage 
sous pression est un procédé qui assure pour toutes les 
cotes la précision « du dixième 

Bien souvent le fondeur sous pression recoit de son client 
un plan de pièce sur lequel une ou deux cotes sont précisées 
avec leurs tolérances, par exemple 
0,054 


Un alésage 2 


dessinateur ajoute 


en très petits caractères k 


Tolérances générales + 0,03 mm 

Avant reçu un tel dessin le fondeur fera son devis avec 
simplement la réserve suivante 

Alésage © 96 « à reprendre par vos soins » et pourtant 
il ne songera pas du tout à la réalisation de toutes les 
autres cotes à 3/100 près 


Les tolérances à respecter doivent être soigneusement 
précisées au fondeur pour toutes les cotes ayant une 
signification mécanique. Il est admis que les cotes sans 
tolérances sur le dessin ne sont approchées par le fondeur 
qu'à + 0,5 mm et les épaisseurs de parois à + 0,1 mm. 


D'une pièce moulée à l'autre, les différences seront 
naturellement beaucoup plus faibles et resteront du 
même ordre que les différences sur les cotes tolérancées. 


Dans une même pièce, toutes les cotes ne peuvent être 
obtenues avec la même précision. Les cotes limitées par 
des parties fixes d'un même bloc du moule sont celles 


qui peuvent être maintenues avec le plus de précision. 

Pour de telles les tolérances 
pièces moulées en alliages de zine, sont de 0,1 mm pour 
100 mm et pour les alliages d'aluminium courants (Al- 
Si-Cu) de 0,15 pour 100 mm 


cotes, à prévoir sur les 


Si l'on compare ces tolérances aux valeurs 7/7 
(svstème S. À tolérances des pmèeces lisses) on cons- 
tate que les alliages de zine permettent la 
fonderie des pièces avec qualité » 8 à 10 et les alliages 
lègers avec la qualité 9 à 11. Rien que les tolérances sur 
les pièces moulées sous pression soient proportionnelle- 
ment plus serrées pour les grandes dimensions que pour 
les petites, les qualités /. S. A. précédentes les meilleures 
correspondent aux cotes inférieures à 60-70 mm, les 
qualités movennes aux cotes comprises entre 100 et 250 mm, 
les qualités 10 pour les alliages de zine, et 11 pour les 
alliages légers, pour les cotes supérieures à 250-300 mm 


venue de 


Une tolérance supplémentaire doit être prévue pour 
toutes les cotes limitées par des surfaces situées dans les 
deux blocs différents ou limitées par des faces correspon- 
dant à des noyeux mobiles dans le moule. 


Plus la projection d'une pièce sur le plan de joint est 
importante et plus la pression de moulage est élevée, 
plus la fermeture parfaite du moule est difficile. L'in- 
fluence de la partie mobile se traduit par une tolérance 
de 0,1 mm, toujours en plus, pour les pièces moyennes, 
et souvent 0,2 mm pour les pièces importantes moulées 
sur des machines à chambre froide, sous forte pression. 


Usinage à prévoir 


L'un des buts de la fonderie sous pression est d'éviter 
ou de réduire au minimum l'usinage de la pièce moulée. 
Si, dans certain cas, la précision nécessaire à l'utilisation 
de la pièce ne peut être atteinte de fonderie, il faut pou- 
voir l'atteindre par un usinage. Il est indispensable de 
ne pas perdre de vue que celui-ci doit se faire avec enlève- 
ment d'un minimum de matière (2 à 310 de mm). 

Quels que soient les usinages à prévoir, il est toujours 
très important de préciser au fondeur quelle sera la face 
de départ d'usinage de la pièce moulée, pour lui permettre 
de disposer judicieusement l'empreinte de la pièce dans le 
moule. 

R. GRUNBERG. 
Ingénieur des Arts Manufarctures. 
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MACHINES-OUTILS 


LA TÊTE UNIVERSELLE A HARNAIS 
DES FRAISEUSES P. HURE 


Nous publions fréquemment des études de détails sur des machines-outils récentes (*). La suivante est consacrée aux 
fraiseuses P. Huré. 

L'article de M. F. Brunier contient un certain nombre de calculs trigonométriques simples relatifs au fraisage des 
hélices el aux fraisages inclinés dans un plan vertical perpendiculaire aux rainures de la table, au moyen de la tête uni- 
verselle à harnais P. Huré. 

Ces calculs doivent intéresser tous les praticiens d tisage. En outre, le dispositif décrit n'étant pas particulier aux 


fraiseuses P. Huré (il existe également, par exemple, sur l«° jraiseuses Cincinnati), les explications données par l'auteur peu- 
vent aider à résoudre un grand nombre de problèmes y, les. 
L. DESCRIPTION SOMMAIRE en plus encombrantes. Le maximum de distance de la 
DE LA TETE UNIVERSELLE broche à la table est obtenu pour une rotation de 180, 
| cette position de la broche est appelée position horizontale 
La tête universelle des fraiseuses universelles 
à harnais se compose de deux parties qui peuvent pi: | 
soit simultanément par rapport au bâti, grâce à Position verticale (fig. 4). — On passe de la position 
coulisse (ou joint) vertical Z, soit l’un par rapport à | horizontale normale basse (fig. 2) à la position verticale 
suivant une coulisse (ou joint) à 45° W (fig. 1) (fig. 4) en faisant pivoter de 180° autour de la coulisse 


Fiu. 1 (ci-dessus. Coup: 

la tête à harnais (position ho 

rizontale), 

2 (ei-contre). Position horizontale 
normale ou basse, 

Position horizontale normale ou basse (fig. 2). inclinée W la partie avant de la tête portant la broche : 
machine travaille comme une fraiseuse horizont la manœuvre est très rapide. Deux goupilles de repèer 
peut rendre exactement les mêmes services. fixent avec précision les positions correctes des coulis- 

ses W et Z. 

Position horizontale haute (fig ). Partant er 

position horizontale normale ou basse (fig. 2), on 11 Position inclinée (fig. 5). — A partir de la position 


verticale, la broche peut être inclinée d'un angle quel- 
conque dans un plan vertical parallèle aux rainures de la 
table, par simple rotation auto@r de la coulisse verticale Z. 


faire tourner la tête autour de la coulisse verticale / 
La broche constamment horizontale s'éloigne 
en plus de la table, permettant l'usinage de pièces de hp 


- — — —- Position pour aléser (fig. 6). — Ce cas particulier du 
(*) Voir dans La Pratique des Industries Mécaniques, 1. XX N\TI précédent (rotation de 90°) est très intéressant car il 

N° e a 21. 3 


Ne & (août 1955) et Ne 10 (octobre 1955) : L= tour le mouvement longitudinal automatique de la table dans 


H. Erna.lt-Batignolles. l'un ou l'autre sens 
Ne 9 (septembre 1955) : Les aléseuses de précision 2) 
— Ne 11 (novehibre 1088) : La roctifieuse ” Mopco, ty Position pour la taille des hélices (Voir la photographie 


R. P. 65 Y. de la couverture) Pour la taille des hélices on ne fait 


= 2 

CA | 


Décembre 1955 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 313 


Position pour taillage des rés (Mig. 7) En déplaçant 
comme précédemment a tête universelle à harnais 
P. Huré successivement suivant les deux coulisses, il est 
également possible d'incliner la broche dans un plan 
vertical perpendiculaire aux rainures de la table. 


pas pivoter la table comme dans la plupart des autres 
marques. C'est la broche que l'on oriente dans un plan 


2 


Position incliné: 


Fire. 3 Position horizontale haute, 


Cette position permet par exemple la taille des vés 
à 90° en utilisant les fraises deux tailles normales du 
commerce. Comme pour le cas précédent, un tableau fourni 
par le constructeur dispense l'opérateur de tout calcul 


horizontal perpendiculairement à la tangente de lh: 
ätailler. La manœuvre s'exécute de la facon sui 
(fig. 1) : 

On fait d'abord tourner la tête tout entière d 
angle x suivant la coulisse verticale Z. Il FRAISAGE DES HELICES 


(Voir la photographie de la couverture) 


Puis on amène la broche à sa position définitive 
faisant pivoter la partie avant de la tête d'un angl Nous allons déterminer les formules trigonométriques 
suivant la coulisse à 45° W!. permettant de caleuler les angles x et y correspondant à 
des angles donnés x de l'hélice, d'a- 


près lesquelles ont été établis les ta 
bleaux dont il est question ci-dessus. 


Laissant de côté les démonstra- 
tions par la géométrie descriptive, 
qui ont été généralement présentées, 
nous ne ferons appel qu'à des no- 
tions simples de géométrie dans 


l'espace. 


\vant d'aborder le problème en 
lui-même, examinons la figure de la 
couverture et la figure 8, représen- 
tant l'une la taille d'un pignon héli- 
coïdal, l'autre le pignon lui-même à 
une échelle beaucoup plus grande. 


Appelons 

TT' la tangente en $ à l'hélice 
d'angle x 

O0 la génératrice du pignon pas- 
sant par 5, génératrice qui, avec TT" 
détermine le plan tangent en $ à ce 
pignon. 
Fi. 4 Position verticale UU' la perpendiculaire à QQ' dans 
ce plan tangent. 


La manœuvre est très rapide et très simple. Aucune On voit que : 
erreur n'est possible car l'opérateur n'a aucun calcul à T'SQ "sc 
faire, il n'a qu'à se repérer à une plaque métallique qui 
est fixée sur la machine et qui lui donne les valeurs des 
angles x et y dont il faut faire tourner les coulisses Z deux perpendiculaires. 
et W pour des valeurs de l'angle de l'hélice x variant de Or UU", par sa définition même, est parallèle à l'axe 
degré en degré de la broche de la fraiseuse lorsque celle-ci se trouve en 


car ces deux angles 7” S0 et L"SC ont leurs côtés deux à 
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position horizontale normale basse (fig. 2) et SCE repre- 
sente la position définitive à laquelle doit être amené 
l'axe de la broche pour tailler l'hélice d'angle x. 


6. Position pour aléser 


Le problème revient donc au suivant : 


lrouver les angles x et y dont il faut faire tourne: 
oulisses Z et W pour amener l'axe de la broche de la p 


Uuon horizontale normale basse à une autre position 
zontale faisant un angle x avec la première. 


Designons maintenant par : 
ON l'axe de rotation de la coulisse verticale Z. 
OA l'axe de rotation de la coulisse inclinée W. 


AB l'axe de la broche en position horizontale norr: 


nasse, 


Ces trois axes (fig. 1) sont dans le même plan vert 


perpendiculaire aux rainures de la table. 


Fi, 7. — Position pour le taillage des vés 


Représentons schématiquement (fig. 9) ‘la têt. 


verselle P. Huré par ces trois axes et complétons le schema 
en abaissant du point © la perpendiculaire OK sur 


uni 


Puis faisons tourner la tête d'un angle x autour de ON. 
AB vient en CD; CD étant une horizontale parallèle 
à AB et à l'axe de rotation ON. 


inclinée W. 


Or, cette position 


OK vient en OK, et le plan OKK, 
étant parallèle au plan de la cou- 


lisse verticale Z, l'ange K,0K me- 
sure l'amplitude de la rotation sui- 
vant cette coulisse, si bien que nous 
avons : 
K,O0K = x 

Durant ce déplacement, l'axe de 
rotation de la coulisse OA est venu 
en OC. 


Faisons maintenant tourner la par- 
tie avant de la tête d’un angle y par 
rapport à la coulisse inclinée W. 

L'axe de la broche CD décrit la 
surface latérale d'un cône d'axe CO 
et si nous abaissons de D la perpendi- 
culaire DV sur CO, le point D décrira 
une circonférence de rayon DV dont 
le plan, perpendiculaire à l'axe CO, 
est parallèle à celui de la coulisse in- 
clinée W. Si donc CE est la position 
finale de la broche, l'ange DVE 
mesurera l'angle y, dont la têta 
aura tourné par rapport à la coulisse 


définitive CE de la broche doit être 


à la fois une horizontale passant par C et une génératrice 
du cône d'axe CO ; elle est donc la deuxième génératrice 


d'intersection de la 


Fi. 8. Vue 
en plan du pi- ÿ 
gnon cylindrique À 
à tailler. 


surface latérale de ce cône avec le 


— 
ê 2 Axe de ls 
broche 


PIN 400 


VD 


Comme d'autre part : 


T 


plan horizontal passant par CD et comme CD est paral- 
lèle à AB, axe de la broche en position horizontale nor- 
male basse, nous avons : 


VE et CD = CE 


les triangles DVE et DCE sont isocèles. Si donc nous joi- 
gnons V et C au milieu 7 de leur base DE, les droites V/ 
et CI sont également bissectrices et hauteurs. 


Le plan CV formé par ces deux droites est ainsi per- 


pendiculaire à l'horizontale DE et n'est autre que le plan 
vertical passant par la droite CVO. 
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Ce plan contient -par conséquent la verticale OK pas- 
sant par le point © qui coupe le plan horizontal CE 
en H sur la droite CJ, trace du plan vertical CVI sur le 
plan DCE. 


a) CALCUL DE L'ANGLE x 
Tirons la droite X,/1. 


Dans le triangle OHK,, rectangle en FH, nous avons 
HK, OK, sin x [1] 


9% — Représentation dans l’espace des déplacement 
de l’axe de la broche pour le taillage des hélices. 


Fic. 


Le triangle HK,C (rectangle en K, puisque ke } 
KOK, est perpendiculaire à CD), nous donne : 


HK; = tg = CK, X [2] 
puisque CJ est bissectrice de l'angle DCE. 
D'où : 
OK, sin x = CK;g > [3] 
Comme dans le triangle CA,0 rectangle en K, no 
avons : 


OK, CK, tg OCD 
Il vient, en remplaçant dans l'égalité et transformant 
1 
sin x = tg [4] 
tg OCD 


Dans le cas qui nous occupe OCD 
si bien que l'égalité se simplifie comme suit : 


sin = [5] 


b) CALCUL DE L'ANGLE y 
Le triangle V/D rectangle en / nous donne : 
DI = VD sin 2 [6] 


Dans le triangle C/D rectangle en 1, nous avons : 


a 
) CD sin - 7 
DI sin > [7] 


45° et tg OCD + 


2 
CD sim > IS] 


VD sin ? 


Mais le triangle CVD rectangle en V nous donne : 


VD = CD sin OCD 

En remplaçant dans l'égalité [S] et simpli fiant, il vient : 
sin < sin 5 19] 

sin OCD - 
Comme dans le cas qui nous occupe OCD 15° et 
- 
sin OCD : Y l'équation se simplifie comme suit : 


sin ? v2 X sin 

2 2 

Les formules [5] et [10] permettent un caleul facile 
des angles x et y pour une valeur quelconque de x 

Remarque. Si l'on examine les formules {4} et [9], 

on voit qu'elles sont générales et s'appliquent quel que 

soit l'angle que peuvent faire entre eux les axes de rotation 

ON et 04. 
Pour un axe OA incliné à 
exemple, les formules deviendraient 


30e sur l'horizontale par 


V3 (5 bis] 


sin 


UF 
sim — 2 sin 
‘) 


L'angle de 45° a été choisi seulement parce qu'il est le 
plus favorable en ce qui concerne l'amplitude possible 
du déplacement angulaire. 


[10 bis] 


FRAISAGES INCLINÉS 
DANS UN PLAN VERTICAL PERPENDICULAIRE 
AUX RAINURES DE LA TABLE (fig 7) 


Nous allons déterminer les formules trigonométriques 
permettant le calcul des angles r° et y 
l'angle x’ d'inclinaison de la broche par rapport à l'hori 
10). 


en fonction de 


zontale (voir fig. 7, 1, 


N 
3 
A K 


Fire. 10, Représentation dans l'espace des déplacements 
de l'axe de la broche pour Île taillage des vés. 


Le premier déplacement s'effectue comme au chapitre 11 
Le deuxième doit être tel que la position définitive Æ'C 
de l'axe de la broche soit la deuxième génératrice d'inter- 
section de la surface latérale du cône d'axe CO avec le 
plan vertical passant par CD. 


= 
D'où : 

\ | 
V, 
‘la 

et 

| 

| 

PA 
| DE 
| 
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On voit, comme précédemment, que si 7’ est le milicu 
de ED, le plan l'CV est perpendiculaire au plan vertical 
E'CD. 

Comme conséquence, son intersection avec le plan 
OKK;,, également perpendiculaire au même plan (1), 
n'est autre que l'horizontale menée par O perpenci- 
culairement à ce plan E'CD. 

Cette horizontale coupe ce plan en A sur la droite (7°. 


a) CALCUL DE 7 


Il faut comparer les triangles OH'K, et CH'K, avt 
H'K, comme côté commun. 

La disposition est exactement la même qu'au Ch:ni- 
tre 11, sauf que l'angle x est remplacé par l'angle /7'0 
On peut donc écrire par analogie : 


OCD 

Mais H'OK, est le complément de l'angle x pu 
les droites OH" et OK sont perpendiculaires entre 
l'égalité finale est donc : 
sin (90° 


[11] 


= cos r' 
[12] 
tg OCD - 
Comme dans le cas P. Huré, OCD = 45° la for 
simplifiée devient 
L4 »1 
cos = — [13] 


b) CALCUL 


Les triangles à comparer DVE" et DCE" se présentent 
comme au chapitre 11 les triangles DVE et DCE. 
Par analogie, la formule doit être la même, soit : 


1 
sin = X Sin — [14] 
sin OCD 
et pour le cas qui nous occupe : OCD = 45°, la formule 


simplifiée est : 


y 
sin sin 5 


[15} 


Remarque. Si l'on suppose à = «x, il vient en compa- 
rant deux à deux les formules {5} et [10] d'une part et 
[13] et [15] d'autre part : 


cos x = sinx ou x = Jo —- 2 
et 
. 
sin sin ou y 


Ces résultats peuvent se traduire ainsi : 

Le tableau pour les fraisages inclinés (chapitre 111) se 
déduit du tableau établi pour la taille des hélices (cha- 
pitre 11), en remplaçant par leur complément les angles 
à faire marquer par la coulisse verticale et en laissant 
tous les autres chiffres inchangés. 


F. BRUNIER, 
Arts et Manufartures. 


Ingénieur des 


Pompe à engre 


Nous donnons ci-dessous le principe d'un type de p 
à engrenages. Alors que généralement, les pompes à : 


nages sont à débit constant, on peut, avec celle-ci 0h 


un débit variable en déplaçant un engrenage. 
modifier la vitesse de rotation. 

Cette pompe est destinée à servir de transmr! 
d'énergie dans des mécanismes tels qu'embra: : 


réducteurs, surmultiplicateurs, commandes diver:. 
copiage, doseurs, compteurs pour liquides ou gaz, turi: 
n'utilisant pas de force vive mais la pression, pa 
élévateurs commandés à distance sans limite de cour. 
amortisseurs de voitures, perçceuses à vitesses et à co: 
variables, freins, différentiels hydromécaniques. 

Cette pompe est réversible et peut être utilisee 
toutes les combinaisons possibles avec d'autres po s 
identiques ou différentes qu'elle actionnera ou qui 
neront par pression hydraulique. 

Elle se caractérise par le fait que l'un des deux cn 
nages peut coulisser axialement de façon à faire varir la 
longueur active de sa denture, le liquide remplissant !: 
partie non-active devenant statique. L'étanchéité entr 
les deux zones de pression de la pompe est assurée par | 
cylindre 7 d'une part dans lequel s'éclipse sans jeu !4 
denture non active du pignon 9, aucune communication 
n'étant possible entre deux creux de denture 

Un piston 14 est rendu solidaire du pignon 9 dans son 
déplacement axial seulement. Le piston comportant un 
évidement épousant le diamètre extérieur du pignon & 
assure l'étanchéité dans le bas des intervalles de la denture 
du pignon 9 et l'étanchéité de la denture non active du 
pignon 8. L'évidement du piston s'ajuste également dans 


ges à débit variable 


le boîtier du corps 2 (le goyau 16 sert uniquement pour 
faciliter l'exécution) lui interdisant par sa section de tour- 
ner avec le pignon 9. Le contact permanent, sans jeu, 
entre ce piston 
et le pignon 9 
est assuré* par 


_9 sort 11 ramène 
à cette position 
le mécanisme 
par l'intermé- 
diaire d'un pla- 
teau à tige car- 
rée coulissante 
11° et d'un rou- 
lement butée 
15. Le poussoir 
22 actionné par 
l'utilisateur en 

antagonisme 

du ressort 11 

fait remonter 

le pignon % vers un débit O. Iei ce débit est limité par la 

hauteur de l'épaulement de la pièce 11° allant à bout de 

course buter au fond du cylindre 7, afin de tenir compte 
d'une limite de sécurité. 


un roulement 
à . cône 19. Sur la 
NS figure, l'appa- 
NN reil est repré- 
senté à plein 
débit. Le res- 
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Fic. 1. Coupe schémasique de la pompe. 
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REVÊÉTEMENTS 


Conférence annuelle du Chrome dur 


La Conjérence annuelle du Chrome dur a eu lieu le 


vendredi 13 mai 1955 à la Maison de la Chimie sous la presidence 


de l'Ingénieur général Salmon, Commissaire à la Normalisation. Cinq communications ont été présentées par MM. Rous 


selot, Lexi, Darmon, Noviant et Morisset. 


Pouvoir couvrant des bains de chromage électrolytique 
Influence des cinq variables indépendantes : concentration 
en CrO;, teneur en SO,H,, teneur en Cr,0, et Fe, tem» 
rature, densité de courant. Interdépendance de la tem) 
ture et de la densité de courant moyenne, par M. Rol 
RoussELor du Laboratoire d'Electrolvse du Ceï 
national de la Recherche scientifique 


L'auteur avait proposé l'an dernier à la Conférenc. 
Chrome dur une méthode simple de détermination 
pouvoir couvrant, c'est-à-dire de la densité de co 
minimum à laquelle le dépôt métallique commenc: 
former. En utilisant des cathodes pliées dans la 
galvanométrique de Hull, on mesure la longueur cou 
par le dépôt de chrome obtenu dans des condit 
données, et grâce aux courbes d'étalonnage de la c« 
on convertit cette longueur en densité de courant. 


Cette année l'auteur 
facteurs d'électrolvse sur le 
fondant sur une série de courbes appelées isochromes 
isosulfates. La valeur du pouvoir couvrant optim 
augmente légèrement concentration en Cr 
Lorsqu'on fait croître la en SO,H 
pouvoir couvrant passe par un optimum, caractéristi 
de l'isochrome considérée et croît ensuite plus ou m 
rapidement. 


l'influence des di 
couvrant en 


précise 
poux or 


avec la 
concentration 


L'auteur présente une étude expérimentale des influer 
de la température et de la densité de courant move: 
qui le conduit à établir la relation qui existe entr 
deux variables pour avoir une étendue couverte constan! 
Cette étude permet en définitive de choisir ces d 
variables en vue, d'une part, de couvrir de métal 
parties en creux des pièces présentant les densités 
courant locales les plus faibles, d'autre part, d'évi 
d'avoir un dépôt mat ou brûlé sur les parties saillant 
des pièces. La méthode permet également de modifi 
simultanément les deux variables : température et densité 
de courant movenne sans altérer les résultats obtenus 
initialement. 


D'une manière générale, il est ainsi possible de tracer 
d'abord la courbe donnant les variations du pouvoir 
couvrant en fonction de la température, pour le bain, 
le métal de base et la préparation de surface consideres 
On peut ensuite procéder à un essai en cuve sur les pièces 
à traiter en partant d'une température assez bass 
35°C par exemple, et en recherchant la densité de courant 
moyenne donnant les résultats optima. Enfin, il est 
possible, à l'aide de la relation donnée, de calculer en 
partant de ces valeurs initiales une série de valeurs 
associées de la température et la densité de 
garantissant une étendue couverte identique. Parmi ces 
valeurs on peut alors choisir celles qui satisfont au mieux 
les conditions de durée de déposition que l'on s'impose 


courant, 


La préparation des surfaces par sablage humide, application 
au chromage dur, par M. J. Icx1, Ingénieur 1 C.P 


Après un historique du sablage, l'auteur examine le 
principe du sablage humide actuel avec l'influence de la 
masse des particules abrasives, de leur vitesse de pro- 
jection, du fluide liquide humide 
dans la projection d'abrasifs de granulométrie soignée de 
1 à 150 microns à grande vitesse au moven d'air comprime, 
les particules mouillées frappant la pièce au milieu d'un 
torrent d'eau. Il en résulte que l'effet thermique est très 
réduit et que, si des réactions d'oxyvdation se produisent, 
elles se font en milieu aqueux. L revue 
les particularités de l'appareillage et du mode opératoire 
Il signale les avantages d'appareils assurant une aseptie 
métallique complète. La surface traitée présente alors un 
état de propreté physico-chimique presque parfait : l'usure 
produite par l'abrasif si celui-ci est suflisamment fin 
intéresse les cristaux de constitution 
abandonne une surface active du point de vue cristallin, 
les seules impuretés métalliques étant les hydroxvydes 
ou oxydes hydratés produits par de l'eau aérée sur une 
surface rendue active chimiquement 


Le sablage consists 


auteur passe en 


des matériaux et 


quelques applications, notamment Île 
cuivrage du molybdène, et commente photo- 
micrographies les résultats actuellement par 
sablage humide en vue des revêtements électrolytiques 
épais de chrome et de nickel 


L'auteur cite 
sur des 


acquis 


Emploi des redresseurs dans l'industrie du dépôt électro- 
lytique, application au chromage dur. Problème du réglage 
de la tension, par M. M. Danmox, ancien élève de l'Ecole 
Polytechnique 


L'auteur s'est proposé de définir les possibilités des 
redresseurs au sélénium. 11 envisage successivement Îles 
caractéristiques essentielles de ces matériels unes 
influent sur le dépôt, ce sont : l'ondulation résiduelle, le 
réglage de la tension, le contrôle automatique. D'autres 
concernent la bonne conservation du matériel, ce sont : la 
capacité de surcharge, le refroidissement, la protection, 
l'entretien. Enfin le rendement et la souplesse d'emploi 
conditionnent le coût de l'installation 


Les 


Au sujet du réglage de la tension l'auteur commente 
les divers procédés : tableau d'absorption, transformateur 
à prises multiples précédé ou non d'un autotransfor- 
mateur, réglage continu par autotransformateur à cur- 
seurs, réglage continu par saturation magnétique, réglage 
continu par dispositif électronique 


Au sujet du vieillissement, les caractéristiques d'un bon 
redresseur sont : des plaques de qualité à faible résistance 
initiale et surtout à caractéristiques de vieillissement 
une surface de plaques suffisante pour n'avoir 


connue, 
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à pleine charge qu'une densité de courant acceptable, 
un transformateur surdimensionné, un système de refroi- 
dissement surdimensionné. 


En terminant le conférencier suggère aux utilisateurs 
d'imposer au constructeur un cahier des charges precis 
devant prévoir : une limite inférieure au rendement, au 
facteur de distorsion, au courant à vide, puis une limits 
supérieure à l'échauflement, au vieillissement ; enfin une 
réception provisoire en usine et une réception définitive 
après un an de service. Le nombre de types de redresseirs 
pourrait pour le chromage dur être limité à trois t\ 
par exemple : 500 À, 1 000 À, 2 000 À à réglage contou 
de 3% à 10 V. 


La mesure du diamètre sur flancs des filetages chromes. 
M. G. Novianr du Laboratoire central de l'Armem: 


Le chromage des pièces filetées et notamment 
vérificateurs a été étudié au Laboratoire centra 
l'Armement. Que le chromage soit fait à forte épa 
avec rectification ultérieure ou faible épaisseur 
rectification, on constate dans tous les cas que les file: 
présentent des déformations ou eflets de pointe prov. 
par le traitement électrolytique. Pour le contrôle «! 
filetages, les méthodes classiques de mesure du dia 
extérieur, mesures à l'aide de palpeurs à portée int: 
mesures avec calibres filetés ou mesures sur piges 
difficiles sinon impossibles. L'auteur expose les prin 
d'un outillage permettant ces contrôles en tenant co: 
des conditions de travail de l'atelier d'électrolys 
s'agit d'un couple de palpeurs spéciaux à portée 
prévu pour le pas et l'angle du filetage à contrôle: 
palpeurs peuvent être fixés sur les touches ou bran 
de l'instrument de mesure choisi : palmer compar 
de précision, palmer à main, pieds à coulisse pour mi 
de filetages extérieurs et intérieurs, calibres à li: 
maxima et minima, etc. 


Influence de la structure et de l'épaisseur des dépôts de 
chrome électrolytique pour la protection contre la corrosion. 
Commentaires sur les essais justifiant les prescriptions 
actuelles, par M. P. Monisser, ancien élève de l'Ecole 
Polytechnique, Directeur du Centre d'Information du 
Chrome dur. 


L'auteur distingue deux cas nettement séparés : celui 
du chromage décoratif où l'épaisseur du dépôt est de 
l'ordre de 0,5 micron et celui du chromage dur où l'épaisseur 
est en général environ 100 fois plus grande, de l'ordre de 
90 microns. 

En chromage décoratif, on limite l'épaisseur de dépôt 
de chrome sur nickel à 0,2 ou 0,5 micron, car au voisinage 
de plus fortes épaisseurs, vers 1 micron, on a constaté 
que la protection était diminuée. On attribue ce fait à 
la transmission des tensions et fissurations de la couche 
de chrome dans celle de nickel sous-jacent, à partir d'une 
certaine épaisseur. 

Pour le chromage dur où l'on dépose directement sur 
acier de fortes épaisseurs de chrome ces phénomènes n'ont 
plus d'incidence. L'auteur envisage successivement, d'après 
des résultats expérimentaux, les influences de l'état de 
surface du métal de base : divers degrés de rectification, 
superfinition, poli électrolytique ; puis de la structure du 
dé pôt, cette dernière dépendant elle-même des conditions 
de l'électrolyse : température du bain, densité de courant, 
composition du bain électrolytique. L'auteur commente 
une série de graphiques explicitant ces influences dans 
des expérimentations variées. Dans les applications 
particulières où l'on recherche spécialement des qualités 
de protection contre la corrosion et si l'on est limité 
dans l'épaisseur du dépôt, il est ainsi possible, en jouant 
sur ces paramètres, d'améliorer la qualité des dépôts. 
Mais, dans presque toutes les applications classiques, 
l'épaisseur utilisée pour profiter des qualités de dureté 
du chrome est telle qu'elle garantit une excellente protec- 
tion contre la corrosion. \ 


L'appareil, représenté par la figure 1, est destin 
coregistrer le couple moteur de machines à comm: 
manuelle. 11 consiste essentiellement en deux mani: 
montées sur un axe commun, a et b, dont l’une, «, : 
sur l'arbre de commande de la machine et com 
montée sur un ressort, une pointe traçante e. La deu 
manivelle, b, actionnée par la poignée c, transmet |: 
vement de rotation à la manivelle a par l'interm. 
d'un ressort à boudin étalonné, d. Cette manivell 
une plaque / contre laquelle s'appuie la pointe tr: 
e qui dessine sur le papier, fixé sur la plaque, un ar 
cercle correspondant à l'eflort exécuté sur la poign. 
Alin d'enregistrer, simultanément, le chemin par: 
la plaque / se déplace radialement, le long de la mani- 
velle b, à l’aide d'une vis sans fin, logée dans l'axe d: 

ci, et de deux roues dentées coniques, dont l'une, int 
changeable, est solidaire de la poignée c, pivotante. ! 4 
courbe ainsi tracée par la pointe € indique donc l'eflort 
appliqué à chaque moment de la course. En évaluant 
au planimètre, la surface du diagramme limité par ce trace, 


à 


Appareil enregistreur du couple moteur d’une manivelle ‘” 


Fiü. 1. Schéma de la 
manivelle enregistreuse du 
couple moteur. 


on peut déterminer le travail accompli, et si l'on a mesuré 
le temps, on obtient la puissance absorbée. 


C. H. NX. 
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L'application pratique du polissage 
par pressage et par estampage * 


Ces deux procédés ont pour effets une augmentation 
de la résistance mécanique et un accroissement notabl. 
de la résistance à la corrosion, obtenues, l’une par l: 
compression de la couche de surface proprement di! 
l'autre grâce à l'écrasement de toutes les inégalités su] 
ficielles. 


l' Polissage par pressage 


Ce procédé simple, appliqué à des matériaux plus « 
tiles, n’améliore pas la précision de forme des perça 
traités et, tout en augmentant la résistance à la corr: 
des métaux antifriction, grâce à l'obturation des poro: 
et retassures superficielles, n'améliore pas leur résistan 
mécauique, même pas avec de fortes pressions de hp 
sage. 

Ce polissage s'obtient le plus simplement au mu 
d'un mandrin étagé, passé à travers le trou préalablen 
percé : pour des diamètres allant jusqu'à 50 mm, à l'a 
d'un marteau pneumatique, pour des diamètres supériet 
au moyen de la nresse hydraulique. On emploie des ma 
drins comportant 5 à 20 gradins et susceptibles d'enlex 


Fro. 1. Pol 
ge au polissoir sp« 


nant l'alésage à ] 
b, Corps d 
til. €, Man: 
écarteur coniq 
avec filet de rég! 
d, Rouleaux p 
seurs coniques 
Cage à rouleaux 
{, Butée à bill 
puvée sur la pièce 


travailler, g. 
delle de sûreté 5 
ger. h, Vis sañs 


fin de réglage 
Cheville d'arrêt 
Pignon de la vis sa 
fin À, eflectuant 
réglage du mandrin 
Queue 
serrage. 


e C 


une surépaisseur de 0,05 à 0, mm. La continuité indis- 
pensable du film de graissage est assurée en remplissant 
les gorges à huile entre les gradins d'un lubrifiant appro- 
prié. 

Un procédé encore plus simple, pour des perçages 
n'exigeant pas une rectilinéarité absolue, consiste à forcer 
à travers eux une bille de diamètre approprié, ayant la 


() Technica. 


réglable (mandri tation. b, Coussi- 
rouleaux coniqu net en métal antifric- 
a, Pièce com tion. c, Dispositif 


dureté de la trempe glacée ct présentant un poli fin. Ceci 
se fait fréquemment pour des trous percés à la mèche 
hélicoïdale dans des pièces en matière synthétique. 

Un outil spécial, adaptable à des diamètres différents, 
consiste en un mandrin conique qui presse trois rouleaux 
coniques, trempés et polis, contre la paroi à lisser, Le 
mandrin tournant, les trois rouleaux se mettent à se dérou 
ler sur lui à la manière d'un engrenage planétaire, tout 
en lissant la paroi de l'alésage. 

Selon le degré de préfaçonnage du trou, la surépaisseur 
de polissage varie entre 0,05 et 0,5 mm. 


Avec les alésages de diamètres plus grands, où les 
procédés simples exigeraient des pressions de travail 
trop élevées entraînant le risque de grippages, on exécute 
le polissage par pressage en employant un polissoir, très 
dur, d'un poli brillant et à tête sphérique, se déplaçant 


2. Lissage 
de coussinets anti 
friction, 

a, Palier à travail- 
ler, exécutant la ro 


de polissage du po- 
lissoir, serré dans le 
porte-outil du sup- 
port. d, Polissoir 
en acier trempé et à 
poli fin. 


longitudinalement comme un outil de coupe, la pièce à 
travailler tournant à la vitesse de coupe usuelle pour 
l'alésage. On obtient un bon eflet de pressage et l'obtu- 
ration des porosités superficielles. Cependant, la défor- 
mation du matériau ne doit être poussée qu'aussi loin 
qu'il est possible de le faire sans formation de criques. L+ 
graissage est important : plus le lubrifiant est gras, plus 
la surface lissée devient compacte et fine. Avant le polis- 
sage, le nettoyage soigné de la surface alésée s'impose, 
ainsi que l'emploi d'un outil de polissage stable et exempt 
de vibrations. 


2° Polissage par estampage 


Ce procédé s'applique, entre autres, aux portées, tou- 
rillons, parties de raccord à profil creux. 11 est exécuté 
au moyen de galets polisseurs, avec des pressions de 
polissage beaucoup plus élevées : environ 50 kg par galet, 


| à 
| 
— 
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selon l'avance et la largeur axiale de ceux-ci. Le compac- 
tage élevé, qui augmente avec la largeur axiale des galets, 
accroît la résistance mécanique jusqu'à 35 °,, ce qui 
permet de remplacer des matériaux de qualité couteux 
par d'autres moins chers, 


Frc. 3, Polissa- 
ge par estampag 
gorges creuses 
galet polisseur 
quant en po n 
oblique. 

a, Pièce à tr 
ler. b, Galet 

f seur. Por 
let 
’ Joue de 
e, Centre à 
tement du po 
let, — /, Fixa 
dispositif por 1 
sur le chariot 
rieur du tour 


oscillant. 
la 


Pour les surfaces cylindriques, on utilise un dispo 
trois galets polisseurs se déplaçant longitudinal 
la pièce étant en rotation. Le diamètre des galets, 10: 
au maximum, doit être au moins égal à celui de la 
à travailler ; le rayon de l'arrondi du bord des 
d'au moins 400 de l'avance latérale. Vitesse 
tielle de la pièce : 5 à 10 m/mn; avance du galet 
0,6 mm/mn. 

Ce polissage au moyen de galets s'applique enco: 
fréquemment au polissage des gorges creuses et 
profil arrondi, en raison de la réduction des ruptu: 
fatigue qu'on obtient, notamment pour les tourillor 

Par la compression de la couche superficielle di 
creux, le polissage y engendre une tension de comp: 


en direction tangentielle au profil, et, lors de la sollicitation 
à la flexion, le matériau subit une détente de cette compres- 
sion, ce qui lui permet de suivre cette sollicitation sans 
charge ; on écarte ainsi dans une large mesure les risques de 
la formation de criques, cause des ruptures de fatigue. 


Le polissage par estampage des parties à profil creux 
se fait toujours au moyen d'un galet unique, le plus 
souvent avec serrage rigide du porte-galet dans des porte- 
outils stables montés sur des tours de construction 
robuste, Mais, comme l'a montré l'expérience, une oscil- 
ation latérale du porte-galet avec appui du galet polis- 
seur en position oblique par rapport à l'axe de rotation 
permet à celui-ci de s'insérer automatiquement dans le 
profil courbe à travailler, avec une adaptation beaucoup 
meilleure aux conditions momentanées de travail que lors 
d'un serrage rigide. Comme le polissage doit être poursuivi 
jusqu'à la disparition de toute trace superficielle, une mise 
au point répétée du galet est parfois nécessaire. 

L'estampage des profils creux exige l'égalité exacte du 
profil du galet polisseur avec celui de la courbure sur la 
pièce. Le lubrifiant doit être abondant, pour la bonne 
évacuation de la chaleur et pour empêcher tout frottement 
entre pièce et outil. Pour rendre les pressions élevées 
efficaces, les pièces à profil creux à polir sont fréquemment 
étayées par des lunettes. Les surépaisseurs de polissage 
sont d'environ 0,1 mm pour les parties à profil creux, et 
d'environ 0,15 à 0,2 mm pour les surfaces cylindriques. 


A titre d'indication, nous citons la suite des opérations 
pour le polissage par estampage d’un tourillon : 

— Dégrossissage, décolletage des collets de butée. 

— Egalisation à la cote exacte des courbures du profil. 

— Polissage par estampage des profils creux. 

— Rectification des diamètres des parties cylindriques. 


C. Y. 


A l'aide de l'outil simple représenté par la fig 
peut découper, d'un seul coup de presse, des plaues 
avec chanfrein sans avoir à fraiser celui-ci. 

Le socle Z de l'outil comporte deux tenons % au 
sont vissés : d'un côté le couperet inférieur 2 de la : 


et de l'autre côté la plaque de guidage 6. Entre l: x 
est placé, sur un tampon en caoutchouc, un coulis. 4, ; 
comportant une fente oblique, à l'angle du chantre 
désiré. Le couperet supérieur 4 est fixé au porte-porr on 


de la presse. 

La plaque, de largeur double de celle qu'on veut obtenir, 
est introduite dans la fente du coulisseau 5, en en expulsant 
la plaque précédemment découpée, et le couperet supericur, 
en descendant et en comprimant le tampon en caoutchoue, 
cisaille obliquement la plaque sous l'angle voulu n 
obtient ainsi d'un seul coup de presse deux plaques 
chanfreinées. 

L'outil permet de cisailler de la sorte des plaques acier 
jusqu'à 10 mm d'épaisseur, avec chanfrein de 0 à 600, 


H. N. 


() Stanki i Instrument, janvier 1955. 


Outil à découper des plaques à chanfrein ”? 


1 Outil 
à découper 
chanfrein. 


1, Socle, 2, , 
Couperet infé- 
rieur. 3, Pla- 


que à cisailler. 

Couperet supé- 

rieur 5, Cou- 

lisseau avec fente. 
6, Plaque de 


guidage. 
Tampon en ca- |! 
outchouc. 


PIB 110 
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Dispositifs de serrage avec mouvement coulissant ‘” 


Le serrage est réalisé d'une façon simple par couliss La figure 2 représente un dispositif de serrage dans 
ment d’une des mâchoires au moyen d'une commande à lequel sont serrés simultanément les sept coussinets de 
main ou mécanique. Dans ce dernier cas l'emploi de paliers d'un moteur à combustion pour permettre l'usi- 
l'air comprimé offre des possibilités intéressantes. nage en série de leurs faces latérales. Les pièces sont 
x placées sous le pont de serrage 1 et centrées sur la plaque 2. 
Le pont de serrage est construit en plaques soudées et 
\\ C2 = coulisse à ses deux extrémités sur deux colonnes 3: il 
dt LU | ‘ se compose essentiellement, outre les deux douilles de 
\\\ coulissement, de deux flasques dans lesquels est ménage 
\\\ be 7 ge pour fou un canal longitudinal fermé par une plaque {et un joint. 
\ \ à Es chette d'’er Les seize poussoirs 5 disposés en deux rangées sont chacun 
brayage. ajustés dans des alésages correspondants percés à la 
i | partie inférieure des deux flasques. Les extrémités de 
à] chaque canal sont percées d'un trou taraudé bouché 
del & par une vis 6. Une des vis peut être remplacée par un 
raccord de graisseur pour permettre le remplissage par 
de la graisse consistante tandis que l'air s'échappe par 
le trou opposé. Le pont de serrage est abaissé au moven 
L'exemple illustré par la figure 1 s'applique à un : de deux crémaillères 9 entraînées par deux pignons à 
particulièrement délicat : 11 s'agissait de serrer pour denture hélicoïdale clavetés sur un arbre 8 qu'un levier 7 
nage une fourche de baladeur en 
forme de chape, le serrage de- 
vant s'eflectuer simultanément 
et également sur les deux bran- a «4 
ches de Ja chape. Le disposi- 
tif présente une butée fixe 2 
solidaire du corps 1. Les mors 
de serrage mobiles 4, 5 et 6 
sont déplacés au moyen de la 
poignée rotative engrenant avec 
l'écrou 3. La rotation de l’écrou 
exerce une traction sur l’extré- 
mité filetée de la tige de ser- 
rage dont l’autre extrémité est 
constituée par une tête à por- 
tée sphérique. Cet effort est 


Dispositifs de serrage à main 


D 


6 


transmis par l’étrier 7 au mors 4 PIMETS 
serrant ainsi la branche droit Fr. 3. Etau à vis pneumatique 
de la chape. Simultanément, 
l'étrier équilibre l'effort de serrage, par l'intermédia permet de tourner de 180, Un serrage eénergique est 
de la tige de poussér 8, au mors 6, La branche gauche : oblenu par la manœuvre du levier 10 qui fait tourner 
|= un écrou provoquant un déplace- 
ment longitudinal de l'arbre 8 "1, 


| la denture des pignons étant ineli- 
À LA | née sur l'axe horizontal, un dépla- 


cement supplémentaire des crémail- 


lères de haut en bas. La graisse qui 


1 remplit les cavilés au-dessus des 


Poussoirs ctant incompressible, 


partit également les efforts sur tous 


le 5 


Dispositifs de serrage 


pneumatique 
PIM 874 Ces appareils fonctionnent sans in- 
F6. 2 Dispositif de serrage pour boîtiers de coussinets, lervention de la force musculaire et 


assurent un serrage constant ; ils ont 

donc serrée de la méme façon entre le mors 6 et le aussi l'avantage de ne nécessiter aucune clé de serrage 
mors 5, celui-ci maintenu par la réaction de l'écrou 3 Pour le serrage des piéces avant à subir un usinage à 
grosses passes, il y a lieu, chaque fois que possible, d'avoir 
3 Werkstattschnik und Maschinenbau recours à des dispositifs pneumatiques. On devra alors 


| 
4 


à 
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installer entre le compresseur et le lieu d'utilisation un 
réservoir suflisant pour amortir les brusques variations 
de pression dans la canalisation. 

La figure 3 représente le montage d'un étau à vi: à 
serrage pneumatique. Il est de construction robust: ct 
de grande capacité. Il peut être monté sur la table d'une 
machine ou sur un plateau circulaire. Pour ne pas géner 
les mouvements de translation ou de rotation, le cylindre 
du vérin pneumatique est fixé en avant du mors 
el son axe est parallèle à celui de la vis sous laquelle | 
la tige du vérin. L'ouverture de l’étau est réglée au moven 
de la vis 1 pourvue à son extrémité d'un embout 


La partie arrière de la vis est lisse et posséde une coll e 
de butée qui prend appui sur le corps de l'étau 2? ju 
l'intermédiaire d'une douille cowissante 10, La rota 1 
de la vis commande le coulissement du mors mol | 


solidaire de l'écrou 3. Le cylindre 5 du vérin est asse: 
au corps de l'étau par une bride circulaire boul: 


La pression de l'air agit sur le piston 7 et la tigr 
vérin se déplace en entraînant le levier 9 monte di | 


à pouvoir osciller dans le corps de l'étau ; son mou 
est limité vers la gauche par la douille de pousse: 
vers la droite, par la bague 11. 


Avec un diametre du piston de 110 mm, un diamètre 
de la tige de 24 mm et un rapport du levier de 14 
l'eflort de serrage atteint 2 400 kg pour une pression d’air 
de 6 kg/em*?. La commande du serrage a lieu au moyen 
du boîtier 6 à l'intérieur duquel tourne sur sa platine 
une glace solidaire de la poignée rotative 13. L'air pénètre 
par un raccord dans le boîtier et passe dans la partie 
droite ou gauche du cylindre respectivement par le canal a, 
pour le serrage, ou par le canal e, pour le desserrage, par 
l'intermédiaire des lumières « et d ménagées dans la glace. 
L'air refoulé s'échappe dans l'atmosphère par le canal / 
mis en communication avec l'extrémité refoulante du 
cylindre par la rainure en quart de cercle g ménagée dans 
l'épaisseur de la glace. 


Le serrage lent est obtenu en plaçant le levier de com- 
mande dans une position intermédiaire marquée par 
un cran dans la “ollerette 135 dans lequel s'engage une 
bille 14. La position de la glace est alors tell> que le canal a 
n'est que légèrement découvert par la rainure g. 


Emploi des stratific 


Le conférencier commence par donner quelque 
sions sur les stratifiés à base de polvesters el de 
verre. 

Les résines actuellement sur le marché sont con 
par une dissolution de polyester proprement dit, 
en condensant un échange de diacide non satur: 
diacide aromatique avec un polyalcoo!, dans un mor 
liquide non saturé. Au cours du moulage, la résine l 
se transforme, par l'addition d'un catalyseur, en un: 
solide, transparente et infusible ; cette opération, 
être activée par la présence d'accélérateurs, 
sans dégagement d'éléments gazeux, ce qui rend 
le moulage sous une pression très réduite. 

Les produits ainsi obtenus sont insuflisants «lu 
de vue mécanique pour la construction de l'appa 
industriel, mais on peut les rendre aptes à cet em 
les armant avec de la fibre de verre, dont on utilis 
variétés : la silionne {fils continus ayant les mx 
caractéristiques mécaniques) et la verranne (fils 
Linus, de caractéristiques mécaniques moins bonne: mars 
moins onéreux). Ces produits se présentent sous diff s 
formes : roving, fibre coupée, mat silionne, Lissu 
Lissu verranne ou tissu mixte. 


Quant à la fabrication des stratifiés à partir des | 
ters et de la fibre de verre, elle se fait par divers pr 
allant du pressage entre deux demi-moules metal 
au formage sous pression dans des demi-moules en° m 
riaux peu coûteux. On peut fabriquer par ce d 
procédé notamment des euves ouvertes ou des citernes 
de transport : pour celles-ci, dont le moulage est evide m- 
ment plus compliqué, deux techniques différentes sont 


() Communication de M. J. Schick, à l'Association des Ingénieurs 
en Anti-corrosion, le 21 janvier 1955. 


fibre de verre-polyesters 
dans la lutte la corrosion 


utilisées. Mais il semble qu'il reste encore de grands pro- 
grès à accomplir dans ce domaine. 

D'autre part, l'obtention de la résistance chimique 
optimum pour les appareils ainsi fabriqués impose le choix 
d'une résine à forte réactivité, ainsi que l'addition d'un 
supplément de monomere, et également le respect de 
certaines conditions pour le moulage, notamment lorsqu'on 
opere sous Pression. 


La résistance des résines de polyesters à des produits 
chimiques appartenant à diverses catégories les rend 
particulièrement intéressantes pour deux sortes d'appli- 
cations : 

D'une part, leur bonne tenue aux acides dilués et 
aux solutions salines permet de les employer pour divers 
appareils, dans lesquels le risque de corrosion des métaux 
se trouve éliminé. Les caractéristiques mécaniques sont 
très bonnes et l’on bénéficie au surplus d'une réduction 
de poids considérable. 

D'autre part, leur résistance aux produits pétroliers 
a permis leur utilisation pour la construction, aux Etats- 
Unis, de plusieurs types de camions-citernes destinés au 
transport du pétrole brut, et, en outre, pour la fabrication 
de tubes utilisés dans les champs pétrolifères (essais faits 
à Laeq). 

En outre, les polvesters résistent à des températures 
de l'ordre de 120 à 1500C, ce qui permet de les employer 
à la place des chlorures de polyvinyle (bien qu'ils n'aient 
pas la même inertie que ces derniers). 


Les stratifiés verre-polvesters, légers et d'une bonne 
résistance mécanique, peuvent donc jouer d'ores et déjà 
un rôle important dans la lutte contre la corrosion, cela 
sans préjuger des nouvelles résines qui viendront sans 
doute compléter la gamme des produits actuels. 

P: U. 
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Le manque d’'homogénéité de l'acier se traduit per 
certains défauts caractéristiques : Les uns sont naturels, 
dépendants du métal lui-même ou bien de la coulée mem 
surveillée, les autres sont accidentels et se produis 
lorsque certaines précautions ne sont pas observées lors 
des traitements mécaniques ou thermiques. 


SOUFFLURE 


C'est une poche accidentelle gonflée de gaz qui « 
située la plupart du temps dans le cœur et dans le voi 
nage de la peau du lingot. Quand le métal est coulé t1 
froid, il se fige progressivement sur les parois et envelo] 
une partie des gaz qui, en principe, auraient dû se dissi} 
à l'extérieur en circulant dans la masse. 

Au contraire, quand l'acier est coulé trop chaud 
contient une fraction plus importante de gaz occlus 
croûte extérieure du lingot s'effectue avant que la par 
axiale soit suffisamment refroidie pour permettre l'évai 
tion des gaz qui se seraient dégagés à la températ 
normale. 

C'est la raison pour laquelle le forgeage des ling 
s'impose pour l'obtention des pièces devant résister à 
grands efforts; ce traitement amenuise la plupart : 
soufflures et en outre améliore fortement certaines qi 
lités de l'acier. 


PAILLES 


Une paille est une soufflure que l'opération de laminay 
a aplatie et étirée. Elle est apparente sur les surfac 
polies sous forme d'un trait noir, dans la direction 
laminage.TCe trait défectueux devient plus vif so 
l’action du passage et frottement de la toile émeri, sa d 
parition a lieu sous l'effet de la lime ou de la meule. 


REPLI DU MÉTAI 


Généralement, c'est un défaut soit de forgeage ou d'er 
boutissage, qui se présente sur les surfaces polies, par 
trait ayant sensiblement le même aspect que la pail 
mais bien souvent très étendu. Ces plis sont si apparent 
que le rebut de la pièce s'impose immédiatement . 


CRIQUE 


C'est une déchirure superficielle longitudinale ou tran- 
versale ; elle provient d'ordinaire des difficultés du retrait 
qu'éprouve l'acier pendant le temps de sa solidification 
surtout dans la région des angles, même arrondis. 

La crique provient aussi d'une rupture du métal par 
suite d'une déformation, torsion ou flexion dépassant 
la limite d'élasticité lors des redressements continus et 
successifs d'une barre d'acier, d'une bielle. 

La crique laisse un trait de forme irrégulière en travers 
du sens de laminage et qui provoque bien souvent son 
rebut. 


TAPURE 
C'est un décollement intérieur, un défaut vraiment 
gènant diminuant la sécurité, car la tapure constitue 
une solution de continuité qui est susceptible de se déve- 
lopper, même sous l'influence de faibles efforts 


Les défauts des aciers 


La tapure résulte d'un glissement moléculaire créé 
par refroidissement, qui se présente généralement sur les 
surfaces polies par un trait de forme centré, irrégulier, 
le plus souvent en travers du sens de laminage et qui 
persiste sous l'action de frottement de la toile émeri de 
la lime ou des saignées très légères du bédane… 

S'il est possible d'ouvrir cette tapure, les facettes vis- 
à-vis sont brillantes, non oxydées et se détachent facile- 
ment l'une de l'autre. 

Ce défaut est toujours grave ; il se produit très souvent 
à la trempe et plus spécialement à la trempe des aciers 
cémentés.… 

RETAssURI 


Elle est produite par l'évacuation des gaz et le retrait 
du métal dans le haut du lingot en refroidissement ; c'est 
un entonnoir de retassement (moyens préventifs : emploi 
courant d'une masselotte coifflant la tête du lingot, 
compression préalable, etc…..). 

Dès son passage au laminoir, le lingot doit être purgé 
de cette partie défectueuse, mais s'il conserve la queue, 
les pièces obtenues peuvent en être aflectées et le défaut 
alors se présente fréquemment dans la partie centrale, 
dans le sens du laminage, en forme conique, creuse, irré- 
gulière avec aspérités. 

Comme une soufflure, la retassure peut être mise à 
découvert par l’usinage ou bien peut rester emprisonnée 
dans le métal... 

A remarquer que dans certains laminages de fils ronds 
pour béton armé de constructions courantes, il se glisse 
des amorces de retassures qui nuisent d'ailleurs au parfait 
laminage en rond théorique et qui, de plus, abaissent le 
coeflicient de sécurité. La retassure est donc un élément 
nuisible à éliminer. 


GOUTTES FROIDES 


Les gouttes froides sont produites pendant la coulée, 
L'acier de la poche de coulée, libéré par la manœuvre de 
la quenouille, tombe d'une certaine hauteur dans l'inté- 
rieur de la lingotière, rejaillit vers les parois en goutte- 
lettes qui s'oxydent à leur périphérie, s'incorpore ainsi 
dans la masse de métal en fusion. Ces noyaux oxydés 
ne se soudent pas au restant de l'acier, mais forment des 
globules avoisinant la surface extérieure, ce qui donne 
des grains durs parsemés irrégulièrement . 


Pour déceler pratiquement et rapidement certains des 
défauts mentionnés sur des pièces ébauchées ou usinées, 
il est de règle de les plonger dans un bain d'huile chauflé 
à 50 ou 60°C pendant quelques heures. Elles sont ensuite 
retirées, essuyées, puis passées au jet de sable ; s'il existe 
des défauts, la ligne de crique, tapure, paille se précise 
de façon très nette car en se refroidissant les lèvres des 
fentes se resserrent et l'huile qui a pénétré dans l'intérieur 
marque chaque défaut d'un trait humide bien accusé. 


Nous terminerons cet exposé succinet en disant que les 
progrès scientifiques de la métallographie (macrographie 
et micrographie) ont permis de diagnostiquer très sûre- 
ment toutes les tares de la matière, 


LOUIS GASCUEL, 


Ingénieur. 
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PERÇAGE AVEC OUTILS EN MÉTAUX DURS |) 


L'emploi des métaux durs pour le perçage se ju: 
lorsque l'acier rapide ne convient pas, par exempl f 
travailler la fonte trempée, l'acier aa manganèse, l'acier 
trempé ou encore lorsque l'usure des outils est trop : 


Ils co! 
leur lor 


a) Forets en métal dur à rainures droites. 
nent pour le perçage de parois peu épaisses ; 
doit être faible ; la plaquette de métal dur est solid 
ancrée sur le corps du foret, l'angle étant d'environ 


b) Forels pour canons garnis de plaqueltes en métal dur. 
S'il y a peu de différence avec les forets ord 
par contre la situation de la plaquette est di 
mmportance et en particulier la pointe doit c: 
exactement avec l'axe du perçage ; pour de petits 
la plaquette couvre toute la largeur de l'outil: po 
réalisation économique, la plaquette est seule 
peu plus large que le demi-diamètre, L'avance di c 
doit être faible. 


c) Forets hélicoïidaux en métal dur. On 
généralement un soret hélicoïdal en acier rapid 
soudure de la plaquette, le foret doit être tremp 
veau. Ces outils non seulement possèdent um 
stahilité mais encore pensent être utitisés comm $ 
en acier rapide ordinaire après usure de la pla 
Ceile-ci est généralement en qualité H1. L'arête « 
doit être affûtée avec grand soin; le mieux 
pratiquer une lèvre le long de l'arête de coupe ( 


ct 


1. En hou! 
métal dur. 
En bas: Foret en » 


pour l'usinage de l'aci 


| 
| 


La perceuse utilisée doit être robuste et li brocl 1S 
jeu, surtout axial; ce dernier jeu est particulierement 


dangereux pour l'outil quand le trou débouch. 

La vitesse de coupe doit être fixée par rapport à la 
profondeur de perçage de telle façon que l'évacuation des 
copeaux s'opère sans frottement. L'avance ne doit pas 
être exagérée; une estimation empirique permet dt la 


Technicu 


USINAGE 


fixer à 0,5 %, du diamètre ; mais elle est naturellement 


variable suivant le matériau usiné, Le tableau 1 donne 
quelques exemples. 
TaBLEau I. VITESSES DE COUPE ET AVANCES 
Diametres 5 10 20 30 39 
Matériau 
Porcelaine ........ v:6 7 9 11 12 
a : 0,01 0,01 ! 0,01 ! 0,01 ! 0,01 
Aluminium .... ., v : 250 260 | 280 | 295 | 300 
a: 0,06 | 0,08 | 0,08 | 0,1 | 0,12 
\cier coulé ....... v: 35 37 38 10 10 
a:0,04 ! 0,04 ! 0,05 |! 0,08 | 0,08 
Acier Inox ........ v: 25 27 31 36 10 
a : 0,02 0,02 ! 0,04 1 0,05 ! 0,05 
Vitesse. a, Avance. 


L'affûtage doit s'effectuer sur une affûteuse à forets 


hélicoïdaux et non à la main. 


Foret en acier dur pour le marbre, 


Le perçage par outils garnis d'acier dur ,du béton, de 
lafporcelaine ou du marbre donne de meilleurs résultats 
qu'avec les outils ordinaires ; en particulier les ruptures 
de pièces sont moins fréquentes, pour les plaques de 
marbre par exemple (fig. 2 et 3). 


Fra. 3. Foret dur pour le béton., 


d) Perçage de l'acier trempé par forets en métal dur. — 
Ces outils en Stellite (fig. 4) tournent à grande vitesse 
(30-36 m/mn) et sous forte pression; aussi la pièce et la 
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pointe du foret peuvent-elles être portées jusqu'au rouge 
cerise, inconvénient qui peut être réduit en agissant sur 
l'avance : la surface des trous présente un poli spéeulaire 


Fac. 4. Force! 
pour perçage d'a 
trempé. 


Comme liquide réfrigérant, il faut emplover l'eau p 
additionnée éventuellement d'un produit anti-rouill 


n'est pas possible dans cette application de 
tableau des conditions de perçage. 


dresse! 


e) Forets en métal dur pour les mines. Leur emp 
se développe de plus en plus principalement pour le p 
çage des trous de mine. Il existe de nombreuses form 
différentes de forets, suivant que l'on a à travailler d: 
matériaux tendres comme le charbon ou le caleaire, ou 
durs comme le granit, les formes peuvent être à cou 
croisée ou plate ; on utilise des forets creux px 
prélèvements d'échantillons de terrains. Ceux-ci tourne 
à une vilesse très supérieure à celle des forets héli 
daux. 

Les forets à plaquettes de métaux durs présentent 
outre l'avantage de ne nécessiter qu'un affûtage, tan 
que les outils habituels doivent être reforgés et retrem] 
Les premiers sont employés dans les mines ou tun: 


aussi 


avec des diamètres de 35 à 45 mm et des longueurs al 
jusqu'à 400 mm. Les outils à coupe croisée ou creuse 
de 40 à 50 mm de diamètre, les longueurs s’étageant 
600 à 6 000 mm 

G, { 


EXÉCUTION D’ENGRENAGES 
PAR MATRIÇAGE (') 


L'idée de façonner des engrenages par matriçage n'es 


de l'industri 
dentures, mn: 


des 


pas neuve, mais seuls les récents progrès 
ont permis la fabrication rationnelle de 
nécessitant pas de finissage ultérieur par 
mécaniques : fraisage, rabotage, mortaisage ou meulag: 

Les avantages de cette méthode de fabrication 
nombreux. 

Le travail de la presse à forger améliore la structur: 
moléculaire et augmente la résistance du métal, ainsi que 
la dureté superficielle des pièces 

La dépense en matière est inférieure à celle des procedés 
à enlèvement de matière par copeaux. 

Simultanément, on peut façonner les diverses encoches, 
grifles, ergots des pièces, qui nécessiteraient, avec d'autres 
procédés, un usinage supplémentaire. 


movens 


sont 


() Werkstattechnik und Maschinenbou, 


Le temps de l'usinage est considérablement réduit, 
d'où diminution de la main-d'œuvre. Le besoin restreint 
en machines-outils et en outils coupants diminue les frais 
d'investissement et d'exploitation. 

Pour obtenir des pièces à surface lisse il faut préserver 
l'ébauche contre l'oxydation, en la chauffant, avant Île 
matriçage, et en la refroidissant après, dans une atmo- 
sphère réductrice. La précision des dentures matricées, 


Fra. 1, Roue mu 
tricée à denture conique 
(en pointillé, les surfaces 
à rectifier). 


qui dépend de celle de la roue-mère ayant servi à l'exécu 
tion de la matrice, est inférieure à celle engrenages 
fraisés; mais celle-ci n'est pas toujours exigée, dans le 
cas, notamment, d'une faible vitesse de rotation. 


des 


se 


Fio. 2. Pignon co 
nique matricé (en poin 
tillé, les surfaces à rex 
tifier). 


Y 


Ainsi, par exemple, les roues et pignons coniques de 
différentiel (fig. 1 et 2) donnent entière satisfaction 
en étant simplement matricés, sans aucune finition; seul 


3 Pignon cy 
lindrique mutricé ; seul | 
l'alésag: 4 LE 


rectifier, 


conique est 


gerode Aer 
l'alésage et les portées doivent être rectifies au tour, De 
même, la roue denté«s cylindrique, représentée par la 
figure 3 (où la qualité DIN 12 était prescrite) a pu être 
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matricée d'emblée, y compris le trou de 7 mm, seul l'olé- peser toutes les conditions du travail pour déterminer le 
sage conique nécessitant une finition au tour. En general, choix de l'usinage le plus avantageux. 

l'avantage économique du procédé de matricage se mani- Des expériences toutes récentes ont démontré la possi- 
feste quand le façonnage de la denture représente la  bilité de réaliser par matriçage une pièce d'exécution 
partie majeure du prix de fabrication de la pièce : st 

surtout important pour des pièces où le matriçage de ‘a 
denture s'accompagne du façonnage simultané de cavites, 
échancrures, ergots, etc Pour les pièces représentees 
par les figures 1 et 2 on a réalisé, par exemple, une écono- 
mie de 10-12 ®, en remplaçant par le matriçage lus 
mécanique ; pour la roue cylindrique de la figure 3 l'e 


6, Plateau avee 
te » 29 © 
nue re alise e a été de 32 couronne à denture co- 


Par contre, le matriçage n'est pas loujours in 
quand la denture doit subir une finition ultérieur: 


fraisage ou rectification. C'est, notamment, souvent 


difficile plateau avec couronne à denture conique 
hélicoïdaie (fig. 6 et 7). Après de longues études minu- 
tieuses, on est parvenu à exécuter par simple matri- 
Fic. 4. cage, sans finition mécanique ultérieure, des cou- 
cylindriqu 


dents rectiti 
| 


cas des engrenages à grande vitesse de rotation 

marche silencieuse est exigée pour laquelle le m 

simple ne donne pas assez de précision. Ainsi, 

pignon représenté par la figure 4, les dents, leg Fic. 7. Coupe du 
déformées lors du traitement thermique, en raison piatonn de la figure €. 
longueur importante, ont dû être rectifiées, el ce 

étant plus important que pour la pièce identique | 


— 


à deux 
seule 
nique es 


ronnes d'une précision suffisante pour permettre d'obtenir 
une marche silencieuse à de grandes vitesses. La méthode 
est actuellement en cours de perfectionnement. 


C. H. N. 


pu, Recettes pratiques de l'atelier 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à la 
ux rubrique: “ Receltes pratiques de l'atelier”, où üls 


l'avantage du procédé de matriçage a été nmeutralise. C'est 
aussi le cas de la pièce représentée par la figure 2. 
dentures : cylindrique et conique ; seule la denture conique 
peut être rationnellement matricée, tandis que l:- lents procédés, lours de main mis au point par d'autres pra- 
cylindriques sont à mortaiser de !a façon usu. avec, ticiens et susceptibles de les aider à résoudre de mul- 


par dessus le marché, la difficulté d'obtenir un centrage | tiples problèmes d'usinage et de fabrication. 
exect des deux dentures. 1 est donc nécessaire de bien 1 


trouveront des notes d'atelier relatives à des rerettes, 
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EFFORTS DE COMMANDE 
DES FREINS A BANDE (') 


Dans le frein simple à bande (fig. 1) l'extrémite du 
brin de la bande « s'enroulant » est relié à un point fixe et 
l'effort de freinage est appliqué à l'extrémité du brin 

se déroulant ». Dans les conditions d'usage l'angl 
d'enroulement étant de 3000 et le coeflicient de frot! 
ment u = 0,3 le rendement de cette construction c:! 


1. Schéma du frein 
simple : P, Force de freinage à Fic. 2 Frein por 
la périphérie du tambour. deux sens de rotation 
1. Angle d'enroulement. 1, mandé par un levier coud 


B, Points fixes. équerrt 

très bon, le rapport entre l'effort de freinage sur la pe: 
phérie du tambour et la force appliquée étant de 4 : 
Mais ce frein n'est utilisable que pour un seul sens « 
rotation, ce qui restreint le champ de son application. 


La figure 2 représente le schéma d'un frein agissa 
dans les deux sens de rotation, où les extrémités des di 
brins sont reliées à un levier coudé en équerre ; mais 
rendement de ce système est médiocre, l'effort à appliq 
pour le même effet de freinage étant environ six f 
supérieur à celui du frein simple. 


On obtient un frein agissant rationnellement dans 
deux sens de rotation par la construction de la figur: 
où les extrémités des deux brins de la bande, reliées 
alternativement 


sont bloque: 


triangulaire, 


un levier 


bloquage pour les deux sens «dk 
points d'appui de l'axe 


Fire. 3. Frein à alternance de 
rotation : b, Levier triangulaire 1, À 
du levier selon le sens de rotation 


dans les encoches d'une pièce fixe C, selon le sens de rota- 
tion du tambour, grâce à la différence de tension des deux 
brins. On obtient ainsi, pour les deux sens de rotation, 
les conditions favorables du frein simple. 


TRANSMISSIONS ET COMMANDES 


La figure 4 représente un dispositif de frein à alternance 
de blocage, ou « alternant »," dans lequel le levier de com- 
mande est perpendiculaire au plan du tambour : selon 
le sens de rotation, le bout supérieur ou inférieur de la 
bande est bloque dans les encoches de la pièce fixe b, 
L'avantage de ce système est la réalisation d'un très 
çand angle d'enroulement, donc un rendement supérieur. 


Frc. 4. Dispositif 
du frein « alternant » 
avec levier perpendicu 
laire au plan du tam 
bour. 


Une bonne construction du frein « alternant » caracté- 
risée par l'utilisation d'un balancier, aux extrémités 
duquel sont fixés les deux bouts de la bande est repré- 
en freinant, le 


sentée schématiquement par la figure 5 


pour Îles 
n'utili 
la moitié de la bande 


5, Schéma du frein 
« alternant » à balancier 
1, #, points fixes alternatifs 


deux sens de rotation 


sant que 


bout du brin « s'enroulant », comme le plus tendu, vient 


se fixer dans une des encoches À ou Æ de la pièce fixe, 
selon le sens de rotation. 
Les Américains vtilisent souvent pour les camions le 


système de frein représenté dans la figure 6, où la bande 
est fixée par son milieu, et l'un ou l'autre bout est serré, 
seulement 


selon le sens de rotation, Comme une moiti 


de la bande est active, le rendement n'est que la moitié 


de celui du frein simple précédent. 


La figure 7 représente une autre construction 


Caine, lei 


ameri- 


les deux extrémités de la bande se bloquent 


7. Schéma d'un: cons 
truction américaine dx frein 
« alternant », 


alternativement, selon le sens de rotation, grâce à la diflé- 
rence de tension des deux brins, dans le haut ou le bas 
de la fente de ls piéce fixe b 


N. 
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T. XXXVIII. — Ne 12 


Nous publions ci-dessous deux études qui apportent des 
précisions intéressantes sur l'importante question du perçue 
des trous profonds. 


OUTILS EN MÉTAL DUR 
POUR LE PERÇAGE DE TROUS PROFONDS 


On sait que le perçage des trous profonds au men 
d'un foret hélicoïdal est très hasardeux du fait de la d - 
tion du foret; c'est pourquoi des outils spéciaux 
destinés à être substitués aux forets, de préférenci ( 
une barre d'aléssge fixe. Pour cet usage les plaqu. * 
rapportées en ? Lal dur s'avèrent excellentes, 
leur haute résistunce à l'usure, pour équiper de: 
spéciales à fixer sur des barres d'alésage, aussi bi 
le perçage en plein que pour le trépannage. 


Une fois l'opération de perçage commencée, à 
outil pour trous profonds à mise rapportée conv: 
ment engagé, l’usinage ne devrait pas être interr 
Le réglage répété de l'outil coupant est non seul 
une perte de temps mais une condition défavoral 
durée en service. 


a) FERÇAGE EN PLEIN 


De tels outils pour perçage de trous profond 
produits en des diamètres de 10 à 100 mm. On 


3, Entrée du liquide de refroidissement 


ment. 


(*) Technica. 


OUTILS ET OUTILLAGES 


avantageusement l'outil dit à une lèvre, muni de deux 
ou trois bandes latérales de guidage en métal dur. Pour 


assurer une bonne évacuation des copeaux; produits, la 
rainure de dégagement située dans l'axe d'alésage est 
finement polie. L'injection du liquide de refroidissement 
doit se faire par un ou deux trous de graissage sous une 
pression d'au moins 8 à 10 kg/em*, Cela permet un balayage 
complet des copeaux formés sur la surface de la rainure 
de dégagement de sorte qu'aucune obturation du trou 
n'est plus à craindre (fig. 1). La configuration de la partie 
guidante de la plaquette rapportée revêt une grande 
importance pour ce genre d'outils. Lorsque cette partie 
se présente sous forme d'une étroite facette, elle entraîne 
naturellement au large conduit d'évacuation tous les petits 
copeaux qui auraient tendance à s’introduire sous l'outil. 
L'absence de cette facette de guidage sur la lame coupante 
fait courir le risque du coincement d'un copeau entre 
l'outil et la surface du trou ce qui cause des rayures dans 
celui-ci et provoque finalement la rupture de l'outil. 

On emploie comme rallonge de l'outil un tube ou une 
tige percée dont le guidage est assuré immédiatement 
avant le début du perçage dans une lunette correspon- 
dante. 

Certaines têtes à une lèvre possèdent une encoche sur 
‘eur surface extérieure. Par la cavité formée entre le fond 
de cette encoche et la surface intérieure du trou, le liquide 
le refroidissment peut pénétrer sous pression élevée 
jusqu'à l'arête coupante et balayer les copeaux hors du 
trou par le large canal d'évacuation 
central. Ces outils, outre la facette de 
guidage ménagée sur la lame coupante, 
sont munis d'au moins deux guides en 
métal dur (fig. 2). La vitesse de coupe 
et l'avance sont évaluées selon la matière 
à percer. Pour l'acier on recommande 
une vitesse de coupe de 40 à 60 m/mn 
avec une avance de 0,01 à 0,10 mm 
tour. 

Les mises de métal dur sont d'ordi- 
naire brasées dans la tête porte-outil ; 
cependant l'expérience montre qu'il est 
plus avantageux de les fixer par vis ce 
qui en permet le réglage ultérieur. De- 
puis peu, on rapporte aussi les guida- 
ges de l'outil sous forme de soudures 
que l'on rectifie ensuite. 

Lors des travaux soigneux, l'alliage 
d'apport par soudure pour la protection 
contre l'usure (carbure de tungstène 
fondu, granuleux) poursuit peu à peu 
l'incrustation des grains durs dans l'acier 
sous-jacent. Les alliages d'apport dont 


PIM 1938 Li 
la cassure de grain est à arêtes coupan- 
Fio. 1. — Outil en métal dur pour le percage d profonds tes ne trouvent bien entendu qu'un 
avec conduit intérieur pour le liquid refroidissement. emploi restreint comme matériaux cou- 
En haut : Outil avec plaqu * 
pants. 
F, Lauguette de guidage en ? lu 
En bas : Outil avec lame fix rar vis (Widia) 
1, Suivant besoin. » de copeaux et du liquide de refroidisse b) l[REPANNAGE DES TROUS PROFONDS 


Entre le perçage en plein et le tré- 
pannage, il existe une différence importante tandis 
que, par le premier procédé, la totalité du métal du noyau 
est transformée en copeaux, il reste après le perçage par 
le second procédé un noyau de métal de valeur appré- 
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ciable. Le trépannage rationnel suppose un certain rap- 
port entre le diamètre de perçage et celui du noyau 
restant. L'expérience pratique permet de donner à ce 


D 
rapport a ordre de grandeur qui oscille entre 0,63 


et 0,66. 

Plus grand peut être tenu le diamètre du noyau, plus 
économique résulte le processus de perçage. L'économi 
réside en effet dans une consommation moindre de mater: 
en même temps que dans une réduction de la puissanc: 
nécessaire pour le même usinage. 

Les forets classiques (hélicoïdaux ou à langue d'asp 
subissent une usure rapide de leur pointe sous l'effet 
la poussée d'avance. À cela s'ajoute le fait que ies div 
points de l’arête coupante de ces forets sont animé: 
vitesses différentes qui varient de zéro au centre à la val: 
maximum d.x.n au bord extérieur de l'outil. On compr 
par ces considérations non seulement l'usure rapid: 
l’arête coupante mais aussi la tendance de l'outil à de: 
de l'axe de perçage. 


FrG. 2. Tête de perçage en plein à une lèvre avec lame « 
en métal dur, rainure externe pour le liquide de refroidissemer 
les copeaux. 

a, Porte-outil, — b, Lame en métal dur. cr, Languettes de g 
de guidage (largeur de la partie rectifiée cylindrique : 0,5 mm) 
porté en acier cémenté. {, Barre creus g, Lunette de cer 
Presse-étoupe. — i, Garniture d'étanchéité en cuir k, Lune 
barre, — 1, Ajustage pour le liquide de refroidissement. m, Obtura 
chéité. n, Collecteur de copeaux p, Rainure dans la tête pour 
s, Canal central pour l'évacuation des copeaux. - 


perçage. 


Ces deux inconvénients ne se produisent pas dans 
trépannage dont l'emploi, visant à réduire l'usure de 
l'outil, écarte aussi le risque de déviation. En aucun point 
la vitesse de l'outil coupant ne s'annule et il travaille 
régulièrement sur toute sa largeur. 


couronne à mul- 
on emploie main- 


Au lieu de l'ancien outil en forme de 
tiples arêtes coupantes en acier rapide, 
tenant plus volontiers le trépan à une seule arête coupante 
en métal dur (fig. 3). Dans cet outil, la fixation sur la tête 
de perçage de la lame a une seule lèvre est réalisée méca- 
niquement. Dans cette nouvelle conception est à noter 
la plus grande section du canal d'évacuation des copeaux, 
ce qui permet l'’amenée du courant d'eau de refroidisse- 


w, Rotation de 1 


ment et de bolayage à l'endroit exact désiré. En règle 
générale les outils à trépanner en métal dur sont utilisés 
pour les diamètres supérieurs à 60 mm. Il s'avère important 


3. Tré- 
pan à une lèvre 
pour trous pro- 


fonds (principe). 
a, Tête de per- 


çage. b, Outil 
coupant en acier 
avec mise rap- 


portée en métal 
dur à trois arêtes 
coupantes. by, 
Forme fondamen- 
tale de l'outil à 
trois coupes. — c, Languettes de guidage de la tête, en métal dur, 
d, Diamètre du noyau restant D, Diamètre de perçage, — e, 
Pièce. k, Rainure du liquide refroidissement, s, Canal 
d'évacuation des copeaux. 


2 


de 


à cet effet, en plus du choix judicieux du métal dur en 
raison de la matière à percer, d'accorder le plus grand 
soin à l'exécution tant de la lame cou- 
pante que des règles de guidage, Il est 
recommandé de donner à ces dernières 


une longueur suflisante afin d'assurer 
au perçage une meilleure concentricité. 
C'est l'emploi d'une arête coupante 


impeccable rectifiée (et superfinie) qui 
assurera l'obtention d'un trou sans dé- 
faut de haute qualité de surface et de 
précision. Une ébauche préalable main- 
tiendra les déviations dans limites 
très étroites. 


des 


Le contrôle de la rupture du copeau 
revêt une grande importance dans l'exé- 
cution du perçage en plein ou à 
trépan à l'aide d'outils en métal 
dur. Ceci suppose d'ailleurs l'emploi 
d'un accessoire ad hoc, sous forme d'une 
came sinusoïdale, Cette dernière, soli- 
daire de la broche, prête à l'outil de 
perçage, au lieu d'un mouveraent d'a- 
vance continu, un déplacement unifor- 
mément variable. Si la vitesse d'avance 
oscille, par exemple, entre 0,01 et 
0,05 mm, la rupture du copeau s'eflec- 


41938 


iguecttes de guidagr 
canal central pour 


dages. d, Facett« Il ét 

, Brise copeau rap ue a des detu rminés mois 
de la pièce. h, Sans pour cela que l'outil cesse de 
de guidage de la couper, Dans les perceuses pour trous 


Lion extrême d'étan- 
refroidissement. 
a pièce en cours de 


profonds, les dispositifs de rupture du 
copeau sont la plupart du temps incor- 
porés à la commande principale, 

A la rigueur, les copeaux peuvent tou- 
jours être, au cours du perçage profond, défléchis et 
cassés par une gorge brise-copeaux 


Ce qui se publie à l'étranger 
Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, | 


| dans les pages numérotées en chiffres romains, à la 
| rubrique : «Ce qui se publie à l'étranger» où ils trou- 


| 
| 
veront des analyses d'articles sélectionnés. 
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INFLUENCE DU REFROIDISSEMENT 
A BASSE TEMPÉRATURE 
SUR LA TENUE DES MÈCHES HÉLICOIDALES 
LORS DU PERÇAGE DE TROUS PROFONDS (') 


Des expériences intéressantes sur la tenne des meches 
hélicoïdales, sous l'influence de la réfrigération du liquide 
d'arrosage ont été exécutées dans une grande fabrique 
d'automobiles, où la nécessité de percer des trous tres 
profonds entraînait une très forte usure des méches 

Il s'agissait de percer, dans le plein, des tubes d'ess 
arrière (trompettes) matricés, en acier de 60-72 kg 
de résistance, d'une longueur totale de 500 mm. L: 
cage était exécuté simultanément aux deux extrei 
de la pièce avec des mèches de 36 mm de diamétr: 
perceuse horizontale à six broches, à serrage hydraulique, 
a été utilisée. 

Comme liquide d'arrosage des mèches, on utilisa 
émulsion d'huile et d'eau à 1/12. Des tuyaux en 
aménagés dans les cannelures des mèches, amenai: 
liquide jusqu'au tranchant principal. La quantit 


— 


Fio, 1, Schéma de l'installation d'essais 


utilisée était, en moyenne, de 3,5 l/mn par me 
figure 1 représente le dispositif général de l'essa 
pompes e refoulent le liquide refroidissant, puise 04 
réservoir d, à travers le serpentin du groupe réfriger 
où sa température est abaissée à 2-10C, vers les : 
après l'arrosage, le liquide est évacué vers le r 
Pour l'étude comparative de l'usure des mèch. 
tenait compte que de l'émoussement du tranchan 
cipal et on jugeait de la durée de l'usure en not: 
moment d'apparition du bruit caractéristique 6m 
la mèche émoussée. On estimait l'usure en mesura 
largeur de la bande d'usure sur la face de dépouil!. 
mèches, ainsi que la quantité du métal à enle: 
l'affûtage pour remettre les outils en état. On n 
également la puissance absorbée par les moteur, 
vitesses d'avance, la profondeur du perçage, le: 
ratures d'alimentation et de l'évacuation du 
d'arrosage, ainsi que la température des pièces 


Voici un résumé des résultats de ces essais : 

Les marques d'usure, observées sur le trancha 
cipal des mèches, sont deux fois plus larges avec l: 
normal d'arrosage, qu'avec le régime réfrigére, po 
même travail accompli, comme le montre clairement 
figure 2, prise après une longueur de perçage de 10 m 

La durée de l'outil et la longueur du perçage, jusqu’: 
moment où la mèche devait être réaffütée, sont plus 4 


Microteenie, vol, VILL, n° 6. 


doublées si l'on remplace l'arrosage normal par l'arrosage 
réfrigéré. 

Pour déterminer la puissance absorbée, on enregistrait 
la consommation des moteurs, en n'utilisant qu'une seule 
mèche de chaque côté (afin d'obtenir des résultats plus 
nets) et en perçant successivement cinquante-quatre 
tubes. Chaque tube était percé en sept passes avec reculs 
successifs, pour évacuer les copeaux. La puissance absorbée 
augmentait avec la profondeur du trou, lors du perçage 
de chaque tube, grâce à l'accroissement tant du frotte- 
ment de la mèche que de la difficulté d'évacuation des 


Fic. 2. Vue fiontale des mèches près une longueur de perçage 
de 10 m. 
A gauche, avec refroidissement normal. 


dissement à basse température. 


droite, avec refroi 


copeaux ; mais cette augmentation était sensiblement 
plus importante avec le régime normal qu'avec l'arrosage 
réfrigéré. D'autre part, la puissance absorbée augmentait 
avec le nombre de tubes percés, en raison de l'émousse- 
ment graduel des mèches, et ceci également à l'avantage 
du régime réfrigéré. En somme, la variation de puissance 
absorbée n'égalait, avec le régime réfrigéré, que la moitié 
de celle du régime normal. 

La température extérieure de la pièce usinée, mesurée à 
son milieu, atteignait, vers la fin du perçage, 50 à 800C 
avec l’arrosage normal, et la température du liquide à 
l'arrivée montait graduellement de 25 à 400C, malgré 
l'importance du réservoir. Avec réfrigération, la tempéra- 
ture de la pièce restait au-dessous de 25°C et celle du 
liquide 2-10°C, La consommation du liquide réfrigéré 
était d'environ 10 °;, inférieure à celle du régime normal. 

Le nombre de trous percés entre deux affûtages était 
de cinquante-trois avec l’arrosage normal et de cent 
vingt-trois avec le réfrigéré, et la longueur d'affûtage, 
par trou percé, était relativement de 0,07 mm contre 
0,02 mm de sorte que l'économie d'affûtage, avec la réfri- 
gération, représentait environ 70%, par rapport au 
régime normal. La différence de l'émoussement des mèches 
peut aussi s'expliquer par la différence de forme des 
copeaux, ceux-ci étant du type continu avec l'arrosage 
réfrigéré, ce qui assure un travail plus régulier qu'avec 
des copeaux fragmentés du régime normal. 

En tenant compte de l'augmentation de la durée d'usure 
des mèches, de la diminution du nombre de réaffütages, 
ainsi que de la perte de matière par affûtage, de l'économie 
de puissance absorbée et de consommation de l'émulsion, 
d'un côté, et des frais supplémentaires pour la réfrigé- 
ration, de l'autre côté, le calcul économique a révélé que, 
dans le cas étudié, pour un groupe de trois perceuses, 
alimentées par un réfrigérateur commun, on réaliserait 
une économie annuelle d'environ 800 000 francs. 


C. H. N, 
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MACHINE A GRAVER SCRIPTA SR.3D 
POUR LA GRAVURE INDUSTRIELLE ET LA 
REPRODUCTION DE MOULES ET MATRICES 


L'ensemble des éléments de la machine présente des 
caractéristiques nouvelles qui ont fait l'objet in 
brevet : 


Pantographe. Il se règle très facilement de facon 
très précise, au moyen de deux vis-boutons, au rapport 
de réduction choisi. Sa conception lui assure à la fois ur 
grande rigidité et une grande souplesse (articulations 
montées sur roulements à billes, équilibrage réglable 
masses en mouvement). 


Ensemble porte-outil. — On peut utiliser sur cette : 
chine n'importe quel type de fraise. Le diamètre | 
être 3, 4, 5, 6 ou 8 suivant les besoins. Les fraises 
prévues soit en acier rapide, soit en carbure de tungst 


Fac. 1. 
chine à gra 
et à reprod 
re Scripla 
3 b. 


La broche est entraînée par un moteur, par l'interre- 
diaire d'un accouplement élastique. La vitesse du mot: 
peut être réglée de 1 000 à 15 000 t/mn, par un systéi 
de régulateur breveté incorporé au moteur. 

La broche porte-fraise permet d'obtenir des conc: 
tricités de rotation inférieures à 2/100. de millimètre 


Tables. — La table de travail est mobile verticalement 
La précision du déplacement vertical est assurée par un 
ensemble de dispositions spéciales, breveté, en particuber 
par : 


Un guidage en rotation par un bras de grande 
longueur 

Un guidage cylindrique sur grande longueur. 

Un blocage energique 

Une vis-mère verticale et un vernier à grand dia- 


mètre. 

La table porte-gabarits est également mobile verti- 
calement. 

Réglages. Deux mouvements supplémentaires ont 


été prévus sur cette machine 
Un mouvement horizontal de l'ensemble pantogrs:- 

phe permettant la mise à position précise de la fraise 

Un mouvement vertical de l'ensemble pantographe. 


LES MACHINES QUIL FAUT CONNAITRE 


UriLisATIONS 


La machine est destinée à la reproduction en trois dimen- 
sions de moules et matrices et à la gravure industrielle 


2, — Re 
production 
d'une médail- 
le sur machi 
ne SR3D. 


Ses applications sont des plus diverses, entre autres : 


— Moules pour fonderie sous pression 
Matrices d'estampage et de forgeage. 


3, 
Gravure d'un 
grand pan- 
neau sur ma- 
chine SR3D. 


Poinçons et matrices de découpage 
Moules pour matières plastiques 


Poinçons d'impression 


Moules de verrerie 


- Coquilles. 
— Moules de vulcanisation. 


— (Gravure industrielle. 


Voici trois exemples d'utilisation parmi de nombreux 
autres : 
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1° Reproduction d'une médaille (fig. 2) 
Pièce 
Métal 
Opération 


Ecusson 

Acier à 90 kg/mm* 

Reproduction à partir d'un gabarit 
de médaille 

- Temps passé: Montage 

Ebauche 

Finition 


7 minutes 
40 minutes 
25 minutes 

1h 12 
2° Gravure d'un grand panneau (fig. 3) 
Panneau radio-élec- 

trique 
Duralumin peinture givrée 
Gravure d'inscriptions à 

endroits de la plaque 
- Temps passé: Montage 
Gravure du texte... 


Pièce pour appareil 
Métal 
Opération diflérents 
8 minutes 
15 minutes 


23 minutes 


F16. 4, Re- 
production 
d'une matric: 
d'estampage 
sur machine 
Secripta SR 
3). 


3° Reproduction d'une matrice d'estampage (fig. 1) 


— Pièce 
Métal 
Opération 


Matrice d'estampage pour clef 

Acier à outils trempé à l'huile 

Fraisage complet du moule, reproduc- 
tion et gravure de la marque et des 
références de la clef 
- Temps passé : 

Montage et réglage de la machine 

Fraisage ébauche 

Fraisage finition complet 

Gravure de la marque et des références . . ... 


15 minutes 
1 heure 

{5 minutes 
18 minutes 


2h18 
A. 


AFFUTEUSE AUTOMATIQUE 
A COMMANDE HYDRAULIQUE 
POUR FRAISES A DENTS RAPPORTÉES (' 


Une firme spécialisée dans la fabrication des outils 
pastillés au carbure a conçu une affûteuse pour fraises à 
dents rapportées, à commande hydraulique, qui permet 
le meulage de toutes les dents en une seule opération. 
Cette machine permet l'afflûtage des fraises à plateau de 
100 mm jusqu'à 1000 mm de diamètre, que la coupe 
soit à gauche ou à droite, avec meulage automatique des 
rayons de tranchants de O à 100 mm et de leur prolonge- 


Technica. 


ment rectiligne, sans gabarit. Elle est même capable de 
meuler les fraises à plateau à angles à arrondi et à coupe 
négative. L'afflûtage des outils à plaquettes de carbure 
ou en acier rapide ne requiert que l'emploi des meules 
appropriées. 

Les fraises à affûter sont montées horizontalement et 
exactement comme sur la fraiseuse, Il n'y a donc pas de 
faux-rond, ce qui était souvent le cas avec les anciennes 
méthodes. Un seul montage suffit pour l’affûtage d’une 
fraise. La meule à mouvement oscillants donne d'excellentes 


1, — Re- 
présentation sché- 
matique du meu- 
lage des dents en 
une seule passe : 

a) Meulage du 
tranchant plan. 

b) Meulage de 
l'arrondi. 

c) Sans inter- 
ruption, meulage 
du tranchant la- 
téral. 


surfaces de coupe n'exigeant aucune retouche (fig. 1) et 
le mouvement oscillant de la meule rend superflu la taille 
ou le dressage de la meule, en exerçant en outre une action 
réfrigérante en cas de coupe à sec (un dispositif amovible 
permet aussi la coupe humide). La commande de la broche 
est réglable en continu par groupe Ward-Léonard et 
courroie trapézoïdale. Et grâce à l’oscillation possible de 
la tête de meulage dans deux plans et auYdéplacement 
possible de celle-ci sur un chariot, l’espace sur lequel la 
machine peut agir est très étendu. 


F1. 2, — M'ulage de l'angle de dépouille. 

La tête de meulage, susceptible d'être équipée tour à 
tour de la meule latérale ou de la meule pour sommet, 
est, par l'intermédiaire d'une potence, solidaire du disque 
rotatif supportant tout le système. Une commande à vis 
sans fin réglable hydrauliquement en continu donne à 
ce disque le mouvement oscillant nécessaire pour le meu- 
lage des arrondis, ce mouvement étant limité par des 
butées. À l'aide d'éléments de réglage simples, il «st 
possible d'ajuster rapidement et avec précision les distances 
à parcourir. En outre, il a été prévu un réglage sûr et rapide 
de l'angle de dépouille, Le réglage une fois mis au point 
le meulage est entièrement automatique. 

N. F. 
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1° Reproduction d'une médaille (fig. 2) 


Ecusson 

Acier à 90 kg/mm* 

Reproduction à partir d'un gabarit 
de médaille 

- Temps passé: Montage 

Ebauche 

Finition 


- Pièce 
Métal 
Opération 


7 minutes 
10 minutes 
25 minutes 


12 


2° Gravure d'un grand panneau (fig. 3) 


Panneau pour appareil radio-élec- 
trique 

Duralumin peinture givrée 

Gravure d'inscriptions à différents 
endroits de la plaque 

Temps passé: Montage 

Gravure du texte... 


Pièce 


Métal 
Opération 


8 minutes 
15 minutes 


23 minutes 


F16. 4, Re 

production 
d'une matrice 
d'estampag: 

sur machine 
Seripta SA 
3 D. 


3° Reproduction d'une matrice d'estampage (fig. 1) 


Matrice d'estampage pour clef 

Acier à outils trempé à l'huile 

Fraisage complet du moule, reproduc- 
tion et gravure de la marque et des 
références de la clef 


- Pièce 
— Métal 
Opération 


- Temps passé : 
Montage et réglage de la machine 
Fraisage ébauche 
Fraisage finition complet 
Gravure de la marque et des références. . ... 


15 minutes 
l heure 

15 minutes 
18 minutes 


2h18 
A 


AFFUTEUSE AUTOMATIQUE 
A COMMANDE HYDRAULIQUE 
POUR FRAISES A DENTS RAPPORTÉES (1 


Une firme spécialisée dans la fabrication des outils 
pastillés au carbure a conçu une affûteuse pour fraises à 
dents rapportées, à commande hydraulique, qui permet 
le meulage de toutes les dents en une seule opération. 
Cette machine permet l'afflûtage des fraises à plateau de 
100 mm jusqu'à 1000 mm de diamètre, que la coupe 
suit à gauche ou à droite, avec meulage automatique des 
rayons de tranchants de O à 100 mm et de leur prolonge- 


Technica. 


ment rectiligne, sans gabarit. Elle est même capable de 
meuler les fraises à plateau à angles à arrondi et à coupe 
négative. L'affûtage des outils à plaquettes de carbure 
ou en acier rapide ne requiert que l'emploi des meules 
appropriées. 

Les fraises à affûter sont montées horizontalement et 
exactement comme sur la fraiseuse, Il n'y a donc pas de 
faux-rond, ce qui était souvent le cas avec les anciennes 
méthodes. Un seul montage suffit pour l'affûtage d’une 
fraise, La meule à mouvement oscillants donne d'excellentes 


1, - Re- 
présentation sché- 
matique du meu- 
lage des dents en 
une seule passe : 

a) Meulage du 
tranchant plan. 

b) Meulage de 
l'arrondi, 

c) Sans inter- 
ruption, meulage 
du tranchant la- 
téral. 


surfaces de coupe n'exigeant aucune retouche (fig. 1) et 
le mouvement oscillant de la meule rend superflu la taille 
ou le dressage de la meule, en exerçant en outre une action 
réfrigérante en cas de coupe à sec (un dispositif amovible 
permet aussi la coupe humide). La commande de la broche 
est réglable en continu par groupe Ward-Léonard et 
courroie trapézoïdale, Et grâce à l’oscillation possible de 
la tête de meulage dans deux plans et auYdéplacement 
possible de celle-ci sur un chariot, l’espace sur lequel la 
machine peut agir est très étendu. 


2. — M'ulage de l'angle de dépouille. 

La tête de meulage, susceptible d'être équipée tour à 
tour de la meule latérale ou de la meule pour sommet, 
est, par l'intermédiaire d'une potence, solidaire du disque 
rotatif supportant tout le système. Une commande à vis 
sans fin réglable hydrauliquement en continu donne à 
ce disque le mouvement oscillant nécessaire pour le meu- 
lage des arrondis, ce mouvement étant limité par des 
butées. A l'aide d'éléments de réglage simples, il cst 
possible d'ajuster rapidement et avec précision les distances 
à parcourir. En outre, il a été prévu un réglage sûr et rapide 
de l'angle de dépouille, Le réglage une fois mis au point 
le meulage est entièrement automatique. 

N. F. 


| 332 
| 
e 
| 
+ 


T. XXXVIII. — Ne 12 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES XVI 


te chotx 


plus rentebie 


nère 
GAMSIN 
deux modèles 
Je voisines 
possibilités 


a m ambi n£ 


SAVEZ VOUS QUE VOUS POUVEZ AVOIR UNE GAMBIN POUR + 2ON DEUX MILLIONS ET DEMI 


GAMBIN ET C 


128, RUE OÙ POINT OÙ 
BILLANCOURT (SEINE) - MOL 


ENGRENAGES TOUTES DENTURES 
CONSTRUCTION MÉCANIQUE 
PIÈCES FONTE ET ACIER MOULÉ 
FONTES SPÉCIALES 


RÉDUCTEURS A ENGRENAGES 
RÉDUCTEURS A VIS A FILETS RECTIFIÉS 


»s à SOISSONS (Aisne) Tél, : 
_ — PARIS-16 Tél. : Kléber 3 


d une hrorseuse d outillage 
| | 
+ 
PTAT 
2, 
| 
| 
‘à 
= Æ 
+ 
SOCIÉTÉ GÉNÉRALE DE FONDERIE | 


LA PRATIQUE DFS INDUSTRIES MECANIQUFS T. XXXVIII. — No 12 


PRÉCISION 


Aléseuses horizontales multibroches à un pont 
ou à 2 ponts opposés. 

Aléseuses verticales multibroches pour cylindres, 

Chemises, bloc-moteurs. 

Réaléseuses de cylindres. 


128 AUE DEDIEU VILLEURBANNE ( RHÔNE ) 
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ETC. GUIDE-FIS © FILIÈRES 
MATRICES © ETC. 
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BARRE D’ALÉSAGE PRÉ-CONTRAINTE 
ET FACILEMENT RÉGLABLE (!) 


Le principe de la précontrainte a été appliqué à cette 
barre d'alésage en vue de réduire la flexion due à la 
réaction de l'outil et d'améliorer ainsi la précision de 
l'alésage. 

La barre d'alésage est, à cet eflet, modifiée comme le 
montre la figure 1 : En arrière et parallèlement à la rai- 
nure de l'outil est percé un trou diamétral avec un chan 
frein. Dans ce trou est ajustée une tige calibrée en acier 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


l'axe tourne dans une douille ajustée dans un alésage 
pratiqué au centre de la plaque 3 et semblable aux douilles 
des mandrins. Le pignon d'entraînement central est 
muri d'une queue à cône morse destinée à être bloquée 


\ 


F16. 1. — Coupe de la barre d'alésage, 


1, Trou supérieur fendu, 


à haute résistance. La tige est rivetée et coudée à anç' 
droit de façon à se loger dans une rainure longitudin: 
pratiquée suivant une génératrice de la barre d'alésag 
Cette rainure débouche dans une encoche ménagée da 
l'embase de la barre et suffisante pour loger et permettr. 
le serrage d'un écrou. Une rondelle de forte épaisseur e: 
enfilée sur la barre avec du jeu. Cette rondelle est perc: 
sur sa périphérie de quatre trous également espac 
Dans l’un des trous passe l'extrémité filetée de la ti 
de tension. Le trou opposé est taraudé et reçoit une : 
de réglage dont l'extrémité prend appui sur l'embase 
la barre. Les deux autres trous sont lisses et donne: 
passage à deux vis qui servent à maintenir la rond 
au moyen de deux vis d'assemblage qui se vissent da: 
deux trous taraudés dans la barre. Un écrou étant bloc: 
à l'extrémité filetée de la tige, on provoque, en serra: 
la vis de réglage, le basculement de la rondelle et la t: 
sion de la tige. La barre se trouve donc fléchie à l'avan: 
et sa rigidité s'en trouve fort améliorée. On peut aus 
de cette manière, effectuer un réglage fin. 

B. 


TÊTE DE PERÇAGE MULTIPLE (:) 


Le montage représenté par la figure 1 est destin: 
équiper une perceuse verticale pour le perçage simultane 
de plusieurs trous de différents diamètres à la mêm 
profondeur (ou débouchant). Il se compose d'un soc 
fixe 1 qui porte trois ou quatre colonnes 2 servant de 
guides à une plaque mobile 3 qui suit la broche de la 
machine dans son mouvement vertical. La plaque mobile 
est percée selon le plan de la pièce à usiner de façon 
que”chaque trou reçoive un mandrin de foret dont le 
détail est représenté. Sur la queue de chaque mandrin 
est claveté un pignon à chaîne qui l'entraîne en rotation. 
Tous les mandrins sont entraînés par la même chaîne 
laquelle est elle-même entraînée par un pignon dont 


() The Machinist. 
€) The Machinist. 


1 | PI 196 + 
1. Dispositif de perçage multiple. 
1, Socle. 2, Colonnes 3, Plaque mobile 4, Queue d'entraf 
nement. 5, Etrier de support. 6, Chaîne d'entraînement. 


7, Pignon fou. 8, Douille 9, Pignon 10, Ecrou de blocage. 


11, Butée à billes. 


dans la broche de la perceuse, Un étrier fixé au-dessus 
du pignon central sert à faire supporter le poids de la 
plaque mobile par le fourreau de la broche, Les douilles 
sont interchangeables et peuvent être montées sur diverses 
plaques. Un pignon fou est ajouté pour permettre la mise 
en place et la tension de la chaîne. B. T, 


NOUVEAU BRULEUR A HUILE 
POUR FOURS DE FONDERIE (') 


Une nouvelle construction de brûleurs à huile, destinés 
aux fours de fonderies, vient d'être brevetée par une 
firme anglaise. Contrairement aux systèmes usuels, où 
la pulvérisation de l'huile s'opère à l'intérieur du brûleur, 
l'huile, dans cette construction, est amenée directement 
dans la chambre de combustion, perpendiculairement 
à la direction du jet d'air, comme le montre la figure 1, 
où l'arrivée d'air est en À et celle de l'huile en B. De la 
sorte, l'air et l'huile sont tous deux préchauflés avant 
la pulvérisation, ce qui améliore le rendement et permet 
d'utiliser des huiles lourdes. 

D'autre part, le système facilite la mise en marche du 
four ainsi que le réglage de l'intensité de chaufle dans de 
très larges limites et permet d'obtenir, avec des huiles 
de densités très diverses, tous les degrés de combustion 
oxydante, réductrice, neutre. 

La pression d'air nécessaire est de beaucoup inférieure à 
celle des brûleurs usuels, ce qui contribue à la conserva- 
tion du revêtement réfractaire et des creusets et l'arrivée 


() Metal Industry, mers 1955. 
Votr la suite page XXI 


© 
| 
| 
| | | 


LA PRATIQUE LFS INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXVIII. — Ne 12 


SPÉCIALITÉ DE MACHINES-OUTILS 
À GRANDE PUISSANCE 
Tour à chari il P 
MACHINES À SCIER AFFUTEUSES 


Éd | SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS 

DU CREUSOT (USINES SCHNEIDER) 

: SOCIETE ANONYME AU CAPITAL DE 7.305.000.000 DE FRANCS 

Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - Paris 

Téléphone : Anjou 34-40 - Adresse télégraphique : Forgeac Paris 
RCOMMERCIAL DE VENTE 


Rue La B o - ELY 30- 40, 41 


CORNAC 


Usines à CASTRES (Tarn) 
— 38, Esplanade du Mail - 


Compagnie Françoise de Mochines Ourils de Précision 


Usine à SAINT-QUENTIN 


RECTIFEUSES 
PLANES & CYLINDRIQUES 


ALÉSEUSES A MONTANT FIXE ET A MONTANT MOBILE 
de 70 à 150 % de diamètre de broche 


de. DECONSTRUCTEURS DE MA 


AFMO 


RIS ÉLY 30240 


XX 
 - 2 A 
| AFMO 
| 
«y 
| | 
. 
H 
A 
re 
| 
v . 
Service Commercial de Vente : Service Commercial de Vente : 


T. XXXVILI. — No 12 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


XXI 


d'huile peut avoir lieu avec ou sans pression et, éventuel- 
lement, en forme de ruban mince perpendiculaire à la 
direction du jet d'air, ce qui convient particulièrement 
pour des huiles lourdes. 


/ Frs, 1. Coupé 
/ / d'un four à creu- 
A 8 set muni du nou- 
veau brûleur 
L À, Arrivée 
7 B, Arri: e 
| d'huile. 
À - 
| 


Des essais comparatifs ont démontré que le renden 
était bien supérieur à celui des fours munis de brûlk 
classiques. 


MONTAGE EN NID D'’ABEILLE 
POUR MAINTENIR PLANES 
DES PIÈCES ANNULAIRES A TREMPER | 


Pour tremper sans défoimation des pièces telles 
des segments de piston ou toutes autres pièces annuls 


Fio. 1, Mo 
en nid d'abeille 
maintenir plan: 
meces à tre mp 

1, Disque de 60 n 
en 2, Sou 
dure, 1: 
d'allégement dans 
chaque secteur 
4, Moveu et e 
en acier (dureté :%) 
à 35 Be.) 5, Bcu 
lons dans le disque 
inférieur. 


on peut les chaufler entre deux plateaux rigides dont les 
faces internes sont sculptées en nid d'abeilies. Ce montage 


() The Machinist, 24 décembre 1954. 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 
(suite de la page XIX) 


permet un refroidissement rapide de la pièce serrée entre 
les deux plateaux car les rainures très nombreuses laissent 
facilement passer le liquide de refroidissement et les 
facettes offrent une base suflisante à la pièce. Avant 
d'être introduits dans le four les deux plateaux sont 
réunis par un moyeu claveté dont une extrémité est 
munie d'un anneau ou d'un crochet pour faciliter la 
manutention. Ce montage peut être employé pour tremper 
simultanément plusieurs pièces, pourvu, bien entendu, 
qu'elles soient de même épaisseur. 


MONTAGE D'UN ALÉSOIR FLOTTANT 
SUR LE PORTE-OUTILS PIVOTANT 
D'UNE TOURELLE DE TOUR AUTOMATIQUE (') 


La plupart des mandrins pour alésoirs flottants sont 
trop longs pour permettre la combinaison d'un outil à 
tourner extérieur et d'un alésoir sur la même face d'une 
tourelle, Le montage représenté par la figure 1 résout 
la difficulté en logeant le porte-alésoir dans le trou de 
l'axe d’articulation du porte-outil latéral sur la tourelle, 


2 


| 

| 


+ 


A. 


1 Schéma du 


1, Porte-outil pivotant 2, Tourell 4 Douille 4, 
vette, 5, Genouillèr 6, Mandrin 7, Mivet goupill 
8, Manchon en caoutchou 9%, Alésoir 10, Pièce 


Le fond de la douille 3% du porte-alésoir est fendu à la 
fraise ; une clavette plate # est logé fente et 
empêche la rotation de la butée genouillèse 5 sur laquelle 
prend appui la queue du mandrin 6, Ce montage autorise 
en tous sens de légers déplacements du mandrin dans 
lequel est fixé l'alésoir 9 laissant ce dernier se centrer 
dans le trou à aléser tout en l'empêchant de tourner. 
La butée genouillère est en eflet fendue sur la face opposée 
à la clavette dans une direction perpendiculaire à cetle-ci, 
l'ensemble formant joint universel. Une goupille traverse 
à la fois la douille et la queue du mandrin et retient celui-ci 
pendant la course de retour, Un manchon en caoutchoue 
centre le mandrin tout en permettant de légers mouve- 
ments. 


dans la 


B, T. 


() The Marhinist, 26 novembre 1954. 
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POUNLLE & C® 


Avec un 
moteur 


de 2 CV 
seulement, 


vous coupez 


le rond de 30, acier 1/2 dur en 12/100 de minute 
le rond de 50, acier 1/2 dur en 40/100 de minute 
le plat de 100 x1 5, acier doux en 95/100 de minute 
l'acier étire rond de 40.... en 9/100 de minute 
le tube de 26/34 .... . en  5/100 de minute 
le tube de 21/27 .... en  2/100 de minute 
lo cornière de 30 .. ... 4/100 de minute 
l'UPN. de 30. 4/100 de minute 
le bronze dur forgé & 29.. en 2,5/100 de minute 
tube de 60 acier... re 53/100 de minute 


c'est la preuve que 


© vitesse opérationnelle 
consommation réduite 
© puissance de coupe 


Autres avantages : 


e le serrage hydraulique 
est automatique 

e coupe sans bavure 

© simplicité de conduite 


Microplane 


CONSTRUCTEUR 


Surtace de rectihcation 
750x220 
ou 350x500 
Passage entre table et 
meule 260 mm 
Diomètre de la meule 
175 mm. 


Encombrement 
1000x750x1 600 


283, r. Paul Bert 
LYON 


lng-Const ECP À M 


LE LE}: \ 
VIS A 6 PANSÉCREU 


Têtes cylindriques! 
ou sons têtes: 
Tous diamètres - Tousifi etogeti 


LIVRAISON RAPIDE 


XXII 
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planétaire 
de grande |: 
H : © 
| 
| 


T. XXXVIII. — No 12 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


Voici pourquoi 
la nouvelle 
FRAISEUSE ZT SOMUA 


travaille mieux et 
coûte moins cher : 


@ Lo table repose et coulisse directement le bôti : 


Diminution de poids... et de prix 
Stabilité maximum. Manœuvres à nain facilitées 


@ Le chariot transversal, de section vertical: triangulaire, coulisse sur de 
longues glissières : 
Rigidité maximum 


@ Moteurs, boîtes de vitesses et d'avance: ont à proximité des organes 
commandés : 
Chaînes cinématiques ramassées et robustes 
Surface utile de table 1.200 x 300 */- 
12 vitesses de travail de 50 à 2 500 t:mn 
Précision d'arrêt de l'ordre du 1 100°,* 


Un exemple : 
Lo fraiseuse Z1 réalise dans l'acier mi-dur, avec fraise 2 tailles, une passe 
de 55 de large, de 25 de profondeur [avance 32). 


FRAISEUSE Z1 ; 


Possibilités d'achat 
à crédit 


Notice sur demande 


Usines à Saint-Ouen, 
Lisieux, Montzeron. 


Service Commercial de vente : 
AFMO, 63, rue La Boëtie, Poris-& 


XXII 
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| 
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FRAISEUSES UNIVERSELLES 


MACHINES À AFFUTER LES FRAISES 
# 


FRAISEUSES VERTICALES 


PETIT OUTILLAGE MECANICIEN 


FRAISES 


218, Rue Lafayette, PARIS NORD 30 54 


JUE ANNÉE 
2 MILLIARDS ne 
DE POINTS DF  OUDURE LANGUEPIN 
ASSEMBL: LA MAJORITÉ à | 

D E OITURES 


CONSTRUITES 
EN FRANCE 


Une des batteries de machines soudant chaque jour 


à la R N. U. Renault, 3 millions 1/2 de points Languepin 4 


ANGUEPIN 


ot suite 


- 
| \ 1 
à 
| 
20 à 28, RUE TOULOUSE-LAUIREC, PARIS-17" - MARC. | 
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AN | ISEP TETE UNIVERSELLE 


du froid pour les 
tours automatiques 


Les tours automatiques à grand rendement ont 
besoin de froid’ pour combattre l'échouffement 
des pièces et des roulements de broches 


L'ANTISEP est un produit soluble à l'eau qui 
remplace les huiles de coupe et procure un refroi- 
dissement tel que les pièces usinées aux plus grandes 
vitesses peuvent être tenues à la main au sortir des 
machines. 


Mais l'ANTISEP n'apporte pas que cela. 


Ses propriéiés antisoudantes et lubrifianles go- 
rantissent un fini qui fait la fierté de ses utilisateurs 


Son emploi supprime les brouillaords d'huile et 
les dermatoses. 


L'ANTISEP est le produit d'arrosage qui vient 
à point pour résoudre vos problèmes d'usinage à 
grand rendement. 


UN TECHNICIEN 
HOUGHION 
EST A PORTÉE 
DE VOTRE TÉLÉPHONE 
RENSEIGNEZ-VOUS 


SOCIÉTÉ DES PRODUITS 1 life fuel lé 


7, RUE AMPÈRE PUTEAUX (SEINE) 


TÉL. : LONgchamp 05.91 FOURS HUNI HUILE 10URDE) 


os 
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ETABLISSEMENTS 


LUCHAIRE 


AU CAPITAL DE 
180 B« HAUSSMANN 
TEL WAG. 65-44 


A DÉCAPER 


AU JET DE SABLE « À LA GRENAIL LE 
A AIR COMPRIME : A TURBINES 


SABLEUSE 
© CHAMBRE: 
de SABLACF 
TABLES 
ROTATIVES 
TONNEAUX 
ROTATIFS 
MACHINES 
TUNNEL 
CASQUE DE 
SABLEUR 


AUTRES FABRICATIONS 


COMPRESSEURS D'AIR -VENTILATEURS 
O0MPES À VIDE MATERIEL POUR 
PEINTURE PNEUMAT QUE. 

CYCIOFILTRES DEPOUSSIÉREURS 


Ce qui se publie à l’étranger 


CHAUFFAGE INDUSTRIEL 


Les fours électriques à résistance. E/ektrowarme, supplément 
à Zeitschrift für  Elektrifitatwirtschaft de 
juin 1955 (3 articles de 13 1/2 p., 24 fig). — Les fours élec- 
triques à résistance utilisés pour la fusion des métaux appar- 
tiennent à deux types différents. Les uns comportent des élé- 
ments de chauffage métalliques, souvent en barres, avec un 
creuset de constitution variable avec la matière à fondre; la 
température, réglée par thermo-éléments, atteint au maximum 
1200° C. Dans les autres, les éléments de chauffage sont en 
matières non métalliques, telles que charbon (notamment sous 
forme de tubes), graphite, matières siliceuses, etc. La plus 
grosse dificulté est ici l’amenée du courant, extrêmement élevé; 
mais on à pu réaliser des puissances de chauffag: par unité 
de surface considérables et atteindre des températures de 
1 400° 

En ce qui concerne leur emploi, on peut effectuer dans les 
fours à résistance divers traitements des aciers n'exigeant pas 
des températures supérieures à 960° C : préchauffage des 
blocs avant laminage, trempe, nitruration, traitements de sur- 
face; mais on peut les utiliser également pour le traitement 
des alliages légers, pour les revenus de détente et même pour 
des opérations spéciales telles que la galvanisation on l'émail- 
lage sur métaux. 

L'emploi de ces fours pour le traitement thermique de ma- 
tières métalliques a été plus lent à entrer dans les mœurs. 
mais ils sont de plus en plus utilisés à l'heure actuelle pour 
la cuisson de la porcelaine, la céramique ou l'électro-cérami- 
que, qui demandent des températures élevées; aussi ce sont Île 
plus souvent des fours du deuxième type qui servent ici, en 
varticulier des fours-tunnels à fonctionnement continu, dans 
lesquels !: déplacement des objets à cuire se fait à l'aide de 
chariots on de transporteurs à bande, 

On utilise également les fours à résistance pour le séchage 
température jusqu'à 500° Cr. Enfin, dans des entreprises de 
peu d'importance, on utilise de petits fours à résistance à 
fonctionnement intermittent, qui peuvent étre montés sur 
chariots. 


ESSAIS ET CONTROLES 


Nouveau procédé de radioscopie de l’acier. V.D.I. avril 1955 
(4 p. 11 fig Tandis que la radioscopie rend de très 
grands services aux ateliers pour le contrôle de pièces en mé- 
taux légers, son utilisation est limitée à de très faibles épais- 
seurs de métal, quand il s'agit de l'acier. En général, on a 
recours, dans ce cas, à la radiographie sur films, ce qui est 
trop coûteux et parfois prohibitif., L'article décrit un nouveau 
procédé qui permet, en utilisant un appareil spécial à tube 
électronique, de renforcer l'image formée sur l'écran fluores- 
cent, en la concentrant sur un autre petit écran, où l'image 
est observé à l’aide d'un appareil optique agrandissant bino- 
culaire. La luminosité sur ce petit écran est amplifiée environ 
mille fois, ce qui rend possible d'examiner à l’aide de cet ap- 
pareil des pièces en acier de 20 à 40 mm d'épaisseur. En ou- 
tre, le procédé ne nécessite pas l’utilisation d'une chambre 
noire, où l'œil doit encore s'adapter à l'obscurité: les essais 
peuvent avoir lieu dans des locaux normalement éclairés. 


C. H. N. 


OUTILS 


Porte-outil avec ajutage pour le refroidissement de l’arrète cou- 

nte. Technische Rundschau, 20 avril 1955. Le porte- soil 
« Infanger » est constitué d'un barreau de section carrée per- 
cé longitudinalement d'une canalisation et muni d'un gicleur 
qui dirige par dessous le jet de liquide de refroidissement 
sur l'arête coupante de l'outil; ce dispositif permet de dou- 
bler la durée des outils pour des vitesse de coupe de 100 à 
250 m/mn. Ce porte-outil est pourvu, en outre d'un protecteur 
contre les projections de liquide qui joue aussi le rôle de brise 
copeau et d'un gabarit de contrôle de forme de la gorge défec 


teur de copeau. 
DT. 
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XXVII 


RODOIRS depuis © 14 mm. 
ES à 


réglage en marche 


PIERRES 


BARRES 
ALESEUSES 


applications multiples 
pour l'usinage des alésages 
sans machines coûteuses 


NCIPES 
Demandez documentation Ne 110 


4, Place de Rennes - PARIS (6°) - lé. BAB. 1663 


34, Rue Collange 
LEVALLOIS-PERRET (Seine) 
Tél. : PEReire 78-90 


mandatée par : 
La COMPAGNIE ROYALE ASTURIENNE 
DES MINES 


et le 
S. À. des MINES ET FONDERIES DE ZINC 
de la VIEILLE MONTAGNE 


met à votre disposition : 


©o ses laboratoires de recherches et de 
contrôle 


© sa bibliothèque et ses services de 
documentation 


© ses services techniques 


© ses ateliers de démonstrations. 


Pour tous problèmes relatifs 
au zinc et à ses alliages : 


ALLIAGES 


fournit également 


Les ZAMAK pour la Fonderie sous 


pression 


Les KAYEM pour Outils de Presse et 
moule d'injection de Ma- 
tières plastiques 


Les GALVA pour le Zincage électroly- 
tique et la Galvanisation 
à chaud. 


| | 
| | - EE 

| Ces | 
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ALLIAGES LÉGERS 
LAITON-CUIVRE 
49-60 SOUDO-BRASURE 


16 lignes: 


SOCIETE DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPECIAUX DE 
la Sté des FORGES & ATELIERS DU CREUSOI] 
SIEGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND PARIS &8- | 


DEPOIS - BORDEAUX - GENNEVILLIERS - LILLE - LYON 
SAINT-ETIENNE - DIJON 
AGENCES — MARSEILLE — METZ — NANTES LYON-VILLEURBANNE 


chaque 
4000 


BIBLIOGRAPHIE Cette nouvel édition de l'ouvrag Les auteurs poursuivent activement la 


classique de K nmerer a été notabl préparation de l'ouvrage adaptés aux pro- 
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tituer un véritable instrument de travail mettre en valeur le bon professionnel, instruments, ainsi que des Accessoires 
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deseriplive une méthode et des régles production rend inaccessible à la main 
que tout cadre un pen averti peut uti » cerve » pe lvser 2° Index alphabétique des désign 
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C'est done un des livres que bien des par les connaissances générales dont une 3 en méthodique groupant 
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par Victor Kammerer, Ingénieur en ue de la Technologie Professionnelle çais d'appareils, pièces détachées et ac- 

Générale, en restant toutefois dans les cessoires. 
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limites permises par le niveau des élè 5° Catalogue des importateurs et 
ves auxque's ils s'adressent. agents de marques étrangères représen- 

Ancien Chef du Service d econoinies Ce livre, comme le précédent, est des tées en France. 
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du charbon. Nourve L dition revu et des E es Natiom iles Professionnel Les industries de l'Electronique aux 
et augmentée avec la collaboration les (classe le 3%"), des Ccatres \ppren 


tissage et des Cours Professionnels (2 Etats-Unis. Rapport de la 6° mission 
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FRAISES EN ACIER RAPIDE . OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES À FILETER - POINTES TOURNANTES 


assure un dosage 
exact du lubrifiant 


Pour que chaque goutte soit à sa 
place et donne le maximum de 
rendement à vos machines 
3 possibilités vous sont offertes : 


.Graissage central 


à commandes manuelles 


.Pompesmécaniques 


à départs multiples 


.Graissage central 


\ 
semi-automatique et automatique 
à ligne unique — 
MECAFLUID 


lubrifiant et main-d'œuvre 


HMECAFLUID 


né, R. D'AGUESSEAU, BOULOGNE-BILLANCOURT : | AI * 
(SEINE). TÉLÉPHONE : MOLITOR 06-33 & 0876 : 258 RUE BOI U oO RU 
iogr L Le Quels enseig its peut-on tirer de déjà fait un sérieux eflort vers l'a 
Bibli graphie /suile) ctte enquête, de l'industrie croissement de la productivité puisque 
française de 1 onique ? Il ne sau l'indice des prix de vente uctnels des 
lonnée Nombreuses photographi rait être ques te transposer brutale récepteurs de radio par rapport à 1939 
) ment en Fra es techniques et Îles ressort à 16 et celui des tubes d'équip 
E ente à la S.A.D.E.F L : méthodes de ! qui ont si brillam ment à 12, alors qu'il atteint 23 pour 
du Faubourg-Saint-Honort Paris-\ ment réussi ai 1ts-Unis. le matériel électrique et 32 pour l'ensem 
Prix NUM) [rar En effet njoncture économi ble des 207 produits industriels retenus 
comme éléments de base par l'Instilu 
que, mi juipcment industriel 1 des Statist Etud 
L'industrie de la construction électri ni surtout t « humain ationni des vers 59 
que française a depuis 1949 envoyé 6 remplissent ement en France Îles re 
missions de productivité aux Etats-Unis conditions 1 es au succès d'un On comprendra donc l'intérêt dx 
La dernière spécialisée sur «< l'Indus telle tentati pport de mission et les pages dans les 
trie électronique », avait pour objectif En OR DT Mel tivate quelles est expliqué ce qu'il faut faire 
principal l'étude des conditions dans les | pour tenter d'accroître encore la 
quelles s'effectue la recherch scren ut ndustrie électronique fran 
tifique industrielle dans cette industri il À ise sans rien bouleverser et compls 
aux Etats-Unis et l'étude de l’incider + tenu des facteurs sur lesquels elle n'a 
de la recherche sur la produetivitd action, mn ont pas d'un intérét 
de celle-ci L'indusiris oniqu francais: noindr 


LIVRAISON RAPIDE 
POUR TOUS PAS 
S.1., WHITWORTH «t GAZ 


Demander brochure détail. 


lée indiquant gomme com- 
> plète des prolils pour tous 
D peignes tangentiels standard 

Association de 

… Constructeurs Britanniques 


de Machines-Outils 


TANGENTIERLE 


| | SeuL MECAFLUID 
\ 
ANCIENNEMEN MONOCOUF | 
| | 
| 
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odoptez 


Sans couture Sans agrale 


TENSION CONSTANTE 
AUCUN ALLONGEMENT 
MARCHE EXTRÈMEMENT DOUCE 
AUX PLUS GRANDES VITESSES 


INFORMATIONS 
Nouveaux produits industriels 


Brevet d'invention 


A l'inverse de nombreuses lois étran 
gères, la loi française a spécifiquement 
prévu la brevetabilité des « nouveaux 
produits industriels ». 

Que doit-on entendre par là ? 

Les industriels et les inventeurs limi- 
tent parfois la notion de « nouveau pro 
duit industriel » au cadre de la chimie 
à leurs veux, un nouveau produit indus 
triel, c'est un engrais, un superphospha 
te, un révélateur photographique, etc. 

Une telle conception est beaucoup trop 
restrictive, 


La notion de « nouveau produit indus 
triel » spécifique à la loi française, pré 
sente une portée juridique extrêmement 
large. Par cette expression, il faut enten 
dre, tout corps certain, déterminé, tout 
objet matériel ayant une forme ou des 
caractères spéciaux qui le distinguent de 
tout autre objet. La généralité de cette 
définition permet, dans la pratique, de 
rencontrer le produit industriel nouveau 
sous de multiples aspects, non seule- 
ment dans l'industrie chimique, mais 
aussi, et plus souvent encore dans Îles 
industries métallurgiques ou mécaniques 

lels sont les aspects du nouveau pro 
duit industriel, Nous les explicitons ci- 
après par quelques exemples empruntés 
à la jurisprudence des Cours d'Appel 
française. 


1. Objets Manufacturés : Les objets ma- 
nufacturés, instruments et appareils di- 
vers, peuvent constituer des produits in- 
dustriels brevetables s'ils comportent des 
caractères spéciaux. 

Exemples 

1° Constitue un nouveau produit indus- 
triel, une cafetière automatique fonction- 
nant par refoulement d’eau bouillante, 
caractérisée par un corps oblenu d'une 


seule pièce d: fonderie, 


Voici les termes de l'Arrêt 

« Attendu qu'il importe peu que l'in- 
venteur uit mis en œuvre un princip 
déjà connu; que cette cafetière, en mé 
tal coulé, dont Le corps ess d'une seule 
mièce, n'en esl pus moins, par sa cons- 
titution et son mode de fabrication, un 
produit nouveau procurant un résultat 
industriel (Affaire Bialetti contre Zeppe- 
lin, Cour de Rouen, 17 avril 1953) ». 


2° Constilue un nouveau produit in- 
dustriel, un porte-manteau articulé se 
pliant suivant un principe connu, mais 
caractérisé par des branches rectilignes 


faciles à usiner et se repliant exacte 
ment l'une contre l'autre avec un en 
combrement minimum. 


s de l’Arrêt 


jue l'invention revendi- 
t apparaît donc comme 


Voici les te 
« Considéra 
quée par ce bre: 


une solution rinale et nouvelle don- 
née au pro industriel posé par la 
nécessité de 1 re au maximum le coef- 
ficient d'enc ement des porte-man- 


teaux de voy 
revient, prob! 
que là ave 
qu'ainsi cett: 
duit industrie 
sens de la loi 
nouvelle quel 
résultat obt: 
en jeu pour 
Cour de Par 

Machines 
tituer des pr: 
si elles prése nt des 
ciaux. 


ainsi que leur prix de 
non encore résolu jus 
degré de perfection 

ention donnant un pro- 
uveau, est brevetable au 
protège toute invention 
ue soit l'importance dn 
de l'effort inventif mis 
iliser (Affaire Thmillier, 

février 1954) ». 


les peuvent aussi cons- 
industriels nouveaux 
caractères spé 


bascule automatique 
sorte que la pesée se 
‘objet à peser est sur le 
le poids reste secret 
jusqu'à l' ction d'une pièce de 
monnaie ‘appareil (Affaire Sté 
Française des “ules automatiques con- 
tre Paupier, r de Rouen, 11 juillet 


Exemple 
construite 
produit sitôt « 
plateau, n e 


CLUSIONS 


1° La no « nouveau produit in- 
dustriel » portée beaucoup plus 
large que cell produit chimique et se 


aspects multiples en 


présente soi 
ique, etc 


métallurgie 


Elle s'étend tamment à tout objet 
manufacturé, toute machine, ayant des 
caractères à 

2° Tout in: ur et tout industriel 
doit apprécie tendue de cette notion 
et par suite ndue de la protection 
offerte. 

mmuniqué par 
MM. Benr et DE KERAVENANT, 
igénieursÆConseils 
boulevard Haussmann 
PARIS-S" 
Li Li 
Association 
des Industriels belges 

L'AIR. av organisé, Je 17 x 
tobre 1955, : journée d'étude sur 
« L'Adaptali le ta machine à l'hom 
me 

Le program de celle journée com 
prend les expo suivants 


1° « Influence des 
Physiologie du Travail sur la 
matériel) de fabrication », 

ae 


Connaissances en 
forme du 


« Lontribution 
vention des 


l'Adaptation de 


apportée à la Pré- 
lents du Travail par 
la Machine à l'Homme », 


9° « L'Ftude physiologique des Mon 
vements 
« Le issis 


Tous ces exposés ont été suivis d’un 
échange de vues sous la présidence de 
personnalités du monde industriel. 

Une cause incontestable d'accident ré- 
side dans la fatigue, qui diminue l'atten- 
tion du travailleur, rend ses gestes im- 
précis et ses réflexes moins rapides et 
endort sa prudence. Eliminer la fatigue 
inutile constitue donc un moyen efficace 
de prévention. C'est aussi assurer, pour 
toute la durée de la prestation du tra- 
vailleur, un rendement plus constant qui 
ne peut qu'augmenter la productivité. 


La meilleure méthode, pour supprimer 
la fatigue inutile, consistera à adapter la 
machine, le matériel et, en général, tous 
les engins qui doivent l'aider dans son 
travail. 11 en résultera une amélioration 
dés conditions de travail qui ne peut 
qu'être profitable pour tous : employeurs 
et travailleurs. 


Journée d'étude de la corrosion 


Le Centre Belge d'Etude et de Docu- 
mentation des Eaux (CEBEDEAU) a orga- 
nisé une Journée de la Corrosion. 

Les organismes scientifiques suivants 
ont présenté l'état actuel de leurs tra- 
vaux et leur programme en cours : 

Association belge pour l'Etude et 
l'Essai des Matériaux (Commission IV) ; 


Centre belge d'Etude de la Corro- 
sion (CEBELCOR): 
Fédération des Industries Chimi- 


ques belges; 
CEBEDEAU 

et Corrosion). 

En outre, il a été donné un aperçu des 
réalisations dans le domaine de la pro- 
tection cathodique en Belgique. 

Le texte des communications et des 
discussions sera publié dans un bulletin 
spécial du CEBEDEAU. 


loutes les personnes s'intéressant dr 
point de vue scientifique ou industriel aux 
problèmes de la corrosion peuvent s'a- 
dresser pour tous renseignement à M. le 
Professeur Edm. Lecrenc, Directeur du 
CEBEDEAU, rue A.-Stévart 2, à Liège. 


Catalogue 


Les Roulements miniatures RMB, fir- 
me suisse, représentée en France par 
William Baehni, viennent d'éditer un ca- 
talogue consacré aux roulements minia- 
tures (un ou quelques millimètres de 
diamètre total). 

Ce catalogue comporte deux parties 

Dans l’une sont données les carac- 
téristiques et les conditions de fonction- 
nement de ces roulements (capacité de 
charge, couples de frottement, contrôles 
et tolérances, montage et ajustements, 
nettoyage, lubrification. 

Dans l'autre, on trouve les carac- 
téristiques dimensionnelles des divers tv- 
roulements RMB 


(Commission Rouilles 


pes de 
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es 
FOURS ÉLECTRIQUES 


Fours pour 
traitements 
thermiques 


loursérésistonces métolli 
ques. céramiques ou liquides 
pour toute: les températures 
de 100 & 1409 C fours 
intermittents, semicontinus 
et continus entiérement 
mecomses 


Genergteurs de goz de 
onditionnement pour obte 
nu des otmospheres neutre 
Ou reductrices 


Fours 
de fusion 


* Fours © induction M. F 
‘haute fréquence)pour fusions 
nécessitont de houtes tempé 
rotures 


#* Fours à induction B. F, 
(bosse fréquence) pour Îles 
métoux non ferreux et 
ollioges légers 

* Fours 6 orc type Meroult 
* Fours à rayonnement à 
boguettes de graphite. 


Chauffage par 
haute et basse 
fréquence : 


* Bosse fréquence Recuits, 
revenus après soudure, pré 
chouffoge de cylindres de 
laminours, etc 


Houte fréquence Trempe 
superficielle, chouftage 
ovont forgeoge, brasage 
hcence EFCO 
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OXYGÈNE | INSTALLATIONS 


DE PRODUCTION 
AIR AZOTE | | DES GAL ON TRE 


| DE SÉPARANON 


COMPRIMÉS | Dt TOUS MÉLANGES GAZEUX 
ET LIQUIDES 
. 


| 
| RÉCIPIENTS 
ARGON | 
GAZ RARES | et L'UTILISATION 


D'OXYGENE et D AZONE 


ACÉTYLÈNE | 


| SOUDAGE, TREMPE, 
OXYCOUPAGE, etc. 


| DISSOUS 


|| SOUDAGE. OXYCOUPAGS. | 
|| AU CHALUMEAU IMMANCHEMENT PAS CONTRACTION 

| SOUDAGE D'ARGON, DÉCOUPAO!E À LA FOUDRE EC | 


NICKEL ÉPAIS 
CHROME DUR 
USINAGE 


RÉPARER, PROTÉGER 
DURCIR, RÉCUPÉRER 


Durcissement Rechorge de Protection 
superficiel à pièces usées contre la 
froid ou loupées corrosion 


Procédés électrolytiques à froid 


140, R. du Château, 


Tél. MOLiter 37-70 
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PETITES ANNONCES 
Prix de la ligne : 148 fr. (taxes comprises) 


ROULEUSES A TOLES, NEUVES 
Es ROCHET, Constructeur 
176,84F. Faure, AUBERVILLIERS. FLA 06-40 


Technique Moderne 


Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie 


Sonpare du N° 11 Novembre 1955 


ELECTRICITE La fabrication du 
moteur électrique Novacem, par M 
J. Planche Ba'ance à ressort d'u 
ne force de ZX) tonnes 

Le ravonnement infra-rouge - Ses uti- 
tisutions industrielles. 

Quelques générateurs de rayonnement 
infra-rouye. Aérodyne, Antargaz 
Picot 


MACHINES THERMIQUES Les pe 
tites turbines à quz - Leurs perspec- 
tives d'avenir, par A. HRoos, 
nieur des Arts et Manufuctures. 


METALLURGIE Le sélénium et ses 
applications ; caractéristiques. 
La meule Duplex. 


LE MATERIEI, AUX FOI 
RES DE LYON ET DE PARIS 
Cr Electio Mécanique Hewittic 

Compagnie générale de Métrolo 

gie. Le matériel pneumatique 
pour peinture $S.K.M Delattre ct 
Frouard Chauvin-Arnoux 
M.u.x.e.i Equipement pour l'en- 
registrement sonore en relief 


REVUE DOCUMENTAIRE 
CAISE ET ETRANGERE Dispo 
sitif  é'ectropneumatique pour le 
transvasement du carburant, Les 
transducteurs et les amplificateurs 
magnétiques Utilisation des trans 
ducteurs. Un disjoncteur extérieur 
à huile de 10 MAX Relais de pro- 
léction différentiel pour  intensile 
Machine à papier équi 

électronique 

lectronques de 


FRAN- 


pet 
Appareils 
de dk bite Lannion 
à bandes à froid réversible « Y n. - 
Séparation du tantale d'avec le nio 
bium Préparation du siliciun 
extra-put Pispositif de commande 
pour groupes ventilateurs de hauts 
fourneuttx Perfectionnement: 
duns le domaine des commandes à 
programine Nouveau procédé non 
destructif pour la détermination des 
contraintes résiduelles superficielles 
- L'emploi d'électrodes calco-basi- 
ques La radiotéléphonmie en che- 
min de fer Répéleurs subinergé 
pour le câble Aberdeen-Norvège dans 
la mer du Nord — Télévision su: 
ondes uilracourtes, — Applications 
nouvelles des ultrasons, — Les ins 
truments modernes de la radio-chi- 
mie, — Inhibition en milieu aqueux 
et passivaltion en résultant, — Dis- 
continuités dans les propriétés ther- 
talliques \dhérence entre ciment 
lames munces 
matériaux enrobés 


<-outils 


moélectriques de 
alumineux et 


l[RAVAUX DES SOCIETES SCIENTI 
FIQUES ET INDUSTRIELLES. - 
Les instruments modernes de la ra- 


lubtbition en milieu 
aqueux el wassivatior en résultant. 

Discontinuités dans les proprié- 
tés thernu triques de lames min 
ce méla'hnques Adhérence entre 
cument alummneux et matériaux en 
robes 


Informations /suile) 


Foires de Leipzig 1956 


l'intensification du com- 
{ Lrâce surtout à la dé 
tente intervenu lans Ia situation inter 
nationale à l'issue de Ta Conférence de 
Genève la ! de Leipzig a considéra 
blement n importance. 
La foire du iutomne 1955 a connu 
une telle activité commerciale qu'il n'a 
pas été possible dans un espace de temps 


Par suite di 
merce Ouest 


limité à 6 jours de mener à bien toutes 
les affaires projetées. 

Etant donm l'intérêt envers la foi 
re de Leipzig it sans cesse dans tous 
les pays, 11 faut s'attendre à ce que l’x 
tivit au cours des Foires 
1956 t enc: plus grande que jus 
qui Pour raison il a été méces 
suire de prolonger d'un jour la durée 
de ] oire du Printemps 1956 et de 
deux urs celle de la Foire de l'Autom 
me 19 

Air les deux foires se dérouleront aux 
dates iivantes 


La Foire de Leipzig du Printemps, avec 
sa Foire Technique, 26 février-8 mars 


La Foire de Leipzig de l'Automne 
Produits de mmation et articles 
techniques d'usage courant, 2-9 septem 
bre 1956 

Conférence européenne 
sur le contrôle statistique 
de la qualité 


La première (: 1férence Européenne sur 


le Contrôle St tique de la Qualité, x 
eu lieu à Fr es 11, 12 et 13 juillet 
1955 

A cette Conf €, organisée sous Îles 


auspices de l'A ce Européenne de Pro 
duetivité de l'O nisation Européenne de 
Coapéralion ymique, assistaient des 


experts du « e statistique de la qua 
lité, de Belgiqi le France, d'Allemagne, 
d'Italie, des P Bas, du Rovaume-Uni, 


de la Suèd, Etats-Unis 


Le contrôle statistique de la qualité, 
une des techniques de gestion industrielle 
les plus récentes, a rapidement pris une 
place prépondérante dans la vie indus- 
trielle moderne, car il permet d’abaisser 
les prix de revient et d'améliorer la qua- 
lité des produits. 

Des exposés portant, notamment sur 
l'utilisation du contrôle statistique de la 
qualité dans la gestion industrielle, la 
formation professionnelle et l'expérimen- 
tation d’une part, et sur ses applications 
techniques dans l’industrie d'autre part, 
ont été faits aux participants. 

Cette première conférence s'inscrit dans 
la ligne d'action suivie par l'Agence Eu- 
ropéenne de Productivité qui s'efforce de 
permettre à des techniciens éminents de 
pays différents de procéder à des échéan- 
ces de vues et de débattre des problèmes 
qui les intéressent tous. 


Normalisation internationale 
Racconps 


Le Sous-Comité ISO/TC 5/SC 5 - Rac 
cords (autres que ceux pour tuyaux en 
fonte) du Comité Technique ISOITC 5 - 
Tuyauteries et Raccords, de l'Organisation 
Internationale ISO, s’est réum à Zurich 
du 25 au 28 janvier 1955. 

Le Sous-Comité a procédé à l'examen 
des deux avant-projets suivants de Re- 
commandation ISO, mis au point par le 
Secrétariat à la suite de la réunion de 
huxelles 6-8 mai 1954 : 

Manchons en acier filetés cylindri- 
que où conique 
Raccords filetés en fonte malléable. 

Le Sous-Comité a décidé à l'unanimité 
de soumettre sans modification le pre- 
mer document au Comité plénier 1SO/ 
TC 5. I1 se propose par ailleurs de pour- 
suivre l'étude des diamètres extérieurs et 
des longueurs maxima afin de pouvoir les 
introduire, par la suite, dans cette Re 
commandation. 

Le second document sera également 
soumis au Comité plénier après que Île 
Secrétariat y aura apporté les modifica- 
lions qui ont été décidées en séance. 

Il a été procédé ensuite à un premier 
examen d'un document remis en séance 
et concernant Va coordination des tolé- 
rances de filetages au pas du gaz sans 
étanchéité dans le filet, avec celles pré- 
vues pour le même filetage mais avec 
étanchéité dans le filet. 

Il a été décidé que ce document sera 
soumis à l'examen des Comités Nationaux 
qui enverront leurs observations au Se- 
crétariat; celui-ci procédera à une syn- 
thèse de ces avis afin d’en tirer des con- 
clusions qu'il soumettra aux diverses dé- 
légations de façon à ce qu'une décision 
puisse être prise lors d'une prochaine 
reunion du Sous-ÆComité. 


Institut supérieur des matériaux 
et de la construction mécanique 


Nous donnons « 
SUR LES 
lieu du 5 au 
Métro: Rasp Tél.: DAN. 11-01. 
Dates 


Conférenciers 


dessous le lROGRAMME DES COLLOQUES PUBLICS DU LUNDI 
HNIQUES DE PRODUCTION ET DE CONSTRUCTION qui auront 
Décembre 1955, chaque lundi à 18 h., 233, boulevard Raspail, PARIS 
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Sujets des colloques 


5 décembr. 


NASLIN, Ingénieur 


Principal 


et à PISMCM. 


Militaire! Solution des systèmes électro-mc- 
de l'Armement, Fro-| 
fesseur à FE.NS.AR. à l'ES.E 


caniques sans équations. 


12 décembre ( 
ole Polytechnique. 


PeLuISSIER, Ancien élève de l'E-| Actualités sur l'usinage par élec- 


| tro-érosion. 


19 décembre R 
Professeur à l'LS.MC.M 


Cazaub, Ingénieur du C.N.A.M.!Quelques nouveautés dans les do- 


maines d'emploi des alliages an- 
tifriction. 


Adaptez à vos machines ce nouveau moteur BLINDÉ 


pour TRAVAUX DURS, qui peut être 
surchargé sans risque ‘’ A LA LIMITE ” 


Les ma es que vous Construisez doivent être servies par un moteur 
qu es 1 à, les mettra à l'abr: des incidents provoqués par les tausses 
ages Coups durs, eu 


CUIRAC M à tout prevu 


H'est po ticulièrement robuste : il est construit en tonte Ses roulements 
‘ 1 une tres longue duree de tfonchonnement, par exemple un 
1 500 Um assure un minimum de 25 000 heures de marche 


sont 


recialement protégé : completement terme (blindé classe 67 GL 
E C 20 010 du 1/10/3533) 1! est étanche à la lance et aux poussières 
avec couche d 'apprêt pour révétement anticorrosnt et visserie 
ble, ce qu le met pratiquement à l'abn de tous les agents 


NH est facile à entretenir : possibiite de grassage \ et 
systeme nssage dirigé avec évacuation de la grasse usee 


et surtout il encaisse toutes les surcharges 
grace à 
SA PROTECTION ‘ IPSOTHERME ‘ 
(Exclusiwite C M 
ve, cest cette experience repelee pendant 1! 500 essas consecutts 
que avec un barreau le rotor du CUIRACEM 15 pleine tension 


n à Aucune avare, Son ipsotherme a stoppé dés 
température devenait dangereuse 


Vos clients apprécieront d'autant plus vos machines 
qu'elles seront équipées avec CUIRACEM. 


S'AGIT DE … vous 


Renvoyez nous ce BON opres 


et precrsez, » Dre ut 


Le Gérant : F. DUNOD 92, rue Bonaparte, Paris 6* — imp. Générale du Centre, 129, r. Bergson, St-Etienne té, rue Pigalle, Paris - (9°) 
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PRESSION EN MARCHE CONTINUE 100 Kg/Cm2 
POINTES 4 120 Kg/Cm2 + DÉBITS 5,8,12£, 16,202, 
36 50.63,80 100, 125,160. 200. 315 Ümn. 
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